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NASS GEFORMTER ABSORBIERENDER VERBUNDWERKSTOFF 

Die vorliegende Anmeldung beansprucht die Prioritat der 
provisorischen US-Anmeldung Nr. 60/150,325, eingereicht am 
23. August 199. 

HINTERGRUND 

Leute verlassen sich auf absorbierende Erzeugnisse, 
einschlielJlich Windeln, Damenbinden, Wundverbanden, lind 
Gegenstanden fur inkontinente Erwachsene, damit sie ihren 
tagliehen Aktivitaten nachgehen konnen und sich daran 
erfreuen konnen. 

Absorbierende Erzeugnisse werden im allgemeinen unter 
Kombination mehrerer Bestandteile hergestellt. Fur 
absorbierende Wegwerf gegenstande, die von einem Benutzer 
getragen werden, umfassen diese Bestandteile typischerweise 
eine f lussigkeitsdurchlassige Deckschicht; eine 
f lussigkeitsundurchlassige RUckschicht, die an der 
Deckschicht angebracht ist; und eine absorbierende Struktur, 
die sich zwischen der Deckschicht und der RUckschicht 
befindet. Wenn das Wegwerf erzeugnis getragen wird, wird die 
f lussigkeitsdurchlassige Deckschicht nahe am Korper des 
Tragers angeordnet, und gestattet den Durchgang von 
Korperf luideri in die absorbierende Anordnung. Die 
f lussigkeitsundurchlassige RUckschicht unterstutzt das 
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Verhindern eines Austretens von Fluiden, die in der 
absorbiereriden Anordnung f estgehalten werden. Im Idealfall 
weist die absorbierende Anordnung drei Merkmale auf: (1) sie 
saugt schnell Fluid in die Anordnung; (2) sie verteilt Fluid 
durch die Anordnung; und 83) sie halt eine Menge an Fluid 
zuriick, 

Es kann schwierig sein, diese Merkmale gleichzeitig in 
derselben Anordnung zu vereinigen. Die Absorptions kapazitat 
nimmt zu, wenn das Volumen innerer Hohlraume in einer 
absorbierenden Anordnung zunimmt, Ein groISeres 
Hohlraumvolumen gestattet die Aufnahme groBerer Fluidmengen . 
Dariiber hinaus kann eine absorbierende Anordnung mit einem 
hoheren Hohlraumvolumen besser aus mehreren Phasen bestehende 
Fluide festhalten, die Feststoffe enthalten; beispielsweise 
Menses Oder Fakalien. 

Ein hoheres internes Hohlraumvolumen kann jedoch groliere 
Porendurchmesser und eine verringerte Fahigkeit bedeuten, 
Fluid in und durch die absorbierende Anordnung . zu saugen. 

Was benotigt wird ist eine absorbierende Anordnung, sowie ein 
Verfahren zur Herstellung dieser Anordnung, welche . sowohl 
eine hohe Absorptionskapazitat als auch die Fahigkeit zur 
Verfugung stellen. Fluid in und durch die absorbierende 
Anordnung zu saugen. 

ZUSAMMENFASSUNG 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine absorbierende ■ 
Anordnung sowie ein Verfahren zur Herstellung der 
absorbierenden Anordnung, welche dieses Bedurfnis erfullen. 
Ein Verfahren zur Herstellung eines nass geformten 
Verbundwerkstoffs, der latente Hohlraume und Makrohohlraume 
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aufweist, umfaBt die Bereitstellung von Fasern, eines 
Di'spersionsmediums fur die Fasern, und eines 
superabsorbierenden Materials, das in dem Dispersionsmedium 
quellbar ist/ wobei das superabsorbierende Material in einer 
Menge von etwa 10 Prozent Trockengewicht odeir weniger 
vorhanden ist, speziell etwa 5 Gewichtsprozent Trockengewicht 
Oder weniger, und insbesondere etwa 2 Gewichtsprozent 
Trockengewicht oder weniger, jedoch mehr als 0, auf der 
Grundlage des Gesamt-Trockengewichts von Fasern und 
superabsorbierendem Material, die in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f vorhanden sind; nachf olgendes Vereinigen der 
Fasern, des superabsorbierenden Materials, und des 
Dispersionsmediums; Ausbildung eines nass geformten. 
Verbundwerkstof fs, der Fasern und superabsorbierendes 
Material umfaist, und Festlegung von Hohlraumen zwischen den 
Fasern, aus der Vereinigung, welche Fasern, 

superabsorbierendes Material, und Dispersionsmedium umfalit; 
Bereitstellung einer ausreichendeh Kontaktzeit zwischen dem 
superabsorbierendem Material und dem .Dispersionsmedium, .so 
dass das superabsorbierende Material vor dem Trocknen des 
nass geformten Verbundwerkstof fs aufquillt; Trocknen des nass 
geformten Verbundwerkstof fs , so dass das superabsorbierende 
Material schrumpft, wodurch Makrohohlraume zwischen den 
Fasern ausgebildet werden; und Verdichten des nass geformten 
Verbundwerkstof fs, urn die Hohlraume und Makrohohlraume zum 
Kollabieren zu bringen, wodurch latente Hohlraume und 
Makrohohlraume innerhalb des verdichteten, nass geformten 
Verbundwerkstof fs ausgebildet werden; wobei der verdichtete, 
nass. geformte Verbundwerkstof f eine Dichte von etwa 
0,06 Gramm pro Kubikzentimeter oder mehr aufweist, und ein 
Basisgewicht von mehr als etwa 100 pro Quadratmeter . 

In seine'm trockenen Zustand ist ein nass geformter 
Verbundwerkstof f gemaB der vorliegenden Erfindung dazu 
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geeignet, Fluide in und durch den Verbundwerkstof f zu saugen. 
Wenn der nass geformte Verbundwerkstof f einer F.luidbelastung 
ausgesetzt wird, expandiert jener Abschnitt des 
Verbundwerkstof fs, der benetzt wird, wenn das 
superabsorbierende Material aufquillt^ und zeigen sich 
latente Hohlraume und Makrohohlraume . Diese Expansion erhoht 
das interne Hohlraumvolumen und die Absorptionskapazitat. 
Jener Abschnitt der Anordnung, der noch nicht benalit ist, 
also die Anordnung an der Fluidfront und dahinter, bleibt in 
seiner nicht-expaiidierten Form, und daher dafur geeignet, 
Fluide in und durch Abschnitte des Verbundwerkstof fs immer 
weiter von dem ursprUnglichen Punkt der Fluidbelastung zu 
saugen. 

Bei einem anderen Aspekt umfafit ein Verfahren geniali der 
vorliegenden Erf indung die Bereitstellung einer ausreichenden 
Kbntaktzeit zwischen dem superabsorbierenden Material und dem 
Dispersionsmedium, bevor der nass geformte Verbundwerkstof f 
getroeknet wird, so dass das superabsorbierende Material auf 
zumindest etwa 50 % seiner maximalen Absorptionskapazitat 
aufquilltr insbesondere bis zumindest. etwa 75 % seiner 
maximalen Absorptionskapazitat, speziell auf zumindest etwa 
90 % seiner maximalen Absorptionskapazitat, und noch 
spezieller auf zumindest etwa 95 % seiner maximalen 
Absorptionskapazitat, voir dem Trocknen des nass geformten 
Verbundwerkstof fs. Fur Papierherstellungsprozesse, die zur 
Herstellung. eines nass geformten Verbundwerkstof fs gemafi der 
vorliegenden Erfindung verwendet werden, ist das 
bispersionsmedium im allgemeinen eine Quelle von Wasser, das 
zum Betrieb der Papierherstellungseinrichtung verwendet wird 
(beispielsweise Stadt/Gemeindewasser, behandelt oder 
unbehandelt/ am Ort der Papierherstellung, 
Papierherstellungs-Prozesswasser, und dergleichen) . 
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Bei einem andereh Aspekt umfafit ein Verfahren. gemali der 
vorliegenden Erfindung die Bereitsteilung einer ausreichenden 
Kontaktzeit zwischen dem superabsorbierenden Material und dem 
Dispersionsmedium, bevor der nass geformte Verbundwerkstof f 
getrocknet wird, so dass das superabsorbierende Material urn 
zumindest etwa 20 Granun aufquillt, speziell auf zumindest 
etwa 50 Gramm, noch spezieller auf zumindest etwa 75 Gramm, 
insbesondere auf zumindest etwa 100 Gramm, noch spezieller 
auf zumindest etwa 150 Gramm, und noch spezieller auf 
zumindest etwa 300 Gramm, des Dispersionsmediums pro Gramm 
superabsorbierendes Material. 

Bei einem anderen Aspekt ist die Menge an Dispersionsmedium, 
die in dem superabsorbierenden Material nach dem Trocknen 
verbleibt, geeignet weniger als etwa 10 % der maximalen 
Absorptionskapazitat des superabsorbierenden Materials, 
insbesondere weniger als etwa 5 % der maximalen 
Absorptionskapazitat des Materials, speziell weniger als etwa 
2 % der maximalen Absorptionskapazitat des Materials, und 
noch spezieller weniger als etwa 1 % der maximalen 
Absorptionskapazitat des Materials. 

Andere Verfahren gemafX der vorliegenden Erfindung umfassen 
weiterhin die Verwendung von Materialien wie elastischen 
Fasern, Kunstfasern, Nassf estigkeitsmitteln, 

Trock'enfestigkeitsmitteln, andere Additive und dergleichen, . 
in Prozessen zur Herstellung eines nass geformten 
Ve rbundwe rkstoffs. 

Bei einem anderen Aspekt konnen Verfahren gemaB der 
vorliegenden Erfindung die Wasserverf ilzung des neu 
ausgebildeten, nass geformten Verbundwerkstof fs umfassen 
(also des entstehenden Vlieses) . 



DE 100 84 945 Tt 

Ei'n weiteres Verfahren gemali der vorliegenden Erfindung 
umfaBt die Herstellung eines absorbierenden 
Wegwerfgegenstands, wobei das Verfahren umfalit/ eine 
f lussigkeitsdurchlassige Deckschicht zur Verfugung zu 
stellen, eine f lussigkeitsundurchlassige Ruckschichtr und 
einen nass geformten Verbundwerkstof f , der latente Hohlraume 
und Makrohohlraume ausbildet; Anordnen des nass geformten 
Verbundwerkstof f s auf solche Weise, dass er zwischen der 
Deckschicht und der Riickschicht in dem absorbierenden 
Wegwerfgegenstand liegt; und direktes oder indirektes 
Anbringen zumindest eines Abschnitts der Deckschicht an 
zumindest einem Abschnitt der Ruckschicht. 

Weiterhin umfaBt die vorliegende Erfindung die Vereinigung 
eines nass geformten Verbundwerkstof fs., der latente Hohlraume* 
und Makrohohlraume aufweist, mit anderen absorbierenden 
Anordnungen (beispielsweise einer im Luftstrom auf gebrachten 
Anordnung oder dergleichen) zur Ausbildung eines 
absorbierenden Kerns (beispielsweise eines aus mehreren 
Schichten bestehenden, absorbierenden- Kerns, der den nass 
aufgebrachten Verbundwerkstof f und die im Luftstrom 
aufgebrachte Anordnung umfaBt) . Alternativ kann mehr als ein 
nass geformter Verbundwerkstof f gemSB der vorliegenden 
Erfindung kombiniert werden, urn einen aus mehreren Schichten 
bestehenden, absorbierenden Kern auszubilden, wobei jeder der 
mehreren nass geformten Verbundwerkstof fe dieselben oder 
unterschiedlichen Materiailien und/pder Eigenschaf ten 
aufweist. Weiterhin kann ein nass geformter Verbundwerkstof f, 
der latente Hohlraume und Makrohohlraume ausbildet, mit 
Filmen, non-woven Vliesen und dergleichen vereiriigt werden, 
urn eine mehrschichtige Struktur oder ein mehrschichtiges 
Laminat auszubilden. 
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Eine absorbierende Anordnung, die Merkmale der vorliegenden 
Erfindung aufweist, umfafit einen nass geformten 
Verbundwerkstof f , der verbundene Fasern aufweist, welche 
latente Hohlraume .und Makrohohlraume zwischen den Fasern 
ausbilden; und superabsorbierendes Material, das durch die 
miteinander verbundenen Fasern festgehalten wird, wobei das 
superabsorbierende Material in einer Menge von etwa 10 % 
Trockengewicht Oder weniger vorhanden ist, speziell von etwa 
5 % Trockengewicht oder weniger, und insbesondere von etwa 
2 % Trockengewicht oder weniger, jedoch mehr als 0, auf der 
Grundlage des gesamten Trockengewichts der Fasern und des 
superabsorbierenden Materials, die in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f vorhanden sind. Nass geformte 
Verbundwerkstof fe gemalS der vorliegenden Erfindung weisen 
eine Dichte von etwa 0,06 Gramm pro Kubikzentimter auf, oder 
mehr, und ein Basisgewicht von etwa mehr als 100 Gramm pro 
Quadratmeter . 

Nass geformte Verbundwerkstof fe gemaB der vorliegenden 
Erfindung kdnnen weiterhin Materialien umfassen wie 
elastische Fasern; Kunstf asern; Nass- oder 

Trockenfestigkeitsmittel; andere Additive; und dergleichen, 

Bei eihem anderen Aspekt werden nass geformte 
Verbundwerkstof fe gemaB der vorliegenden Erfindung durch 
bestiramte funktionale Eigenschaften gekennzeichnet , welche 
angegebene Werte .oder Bereiche auf weisen. Beispiele fiir 
derartige Eigenschaften umfassen die Nass/Trocken- 
Kohasionsfestigkeit, die trockene interne Kohasion, die 
Ansaugzeit, die Gurley-Steif igkeit, die Sauggeschwindigkeit, 
und VergroBerung des Kalibers beim Benassen (diese 
Eigenschaften werden nachstehend erlautert) . 
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Die vorliegende Erfindung umfaiit weiterhin absorbierende 
Wegwerfgegenstande, die einen nass geformten Verbundwerlcstof f 
aufweiseri, der latente Hohlraume und Makrohohlraume 
•ausbildet. 

Diese und andere Merkmale, Aspekte, Vorteile, und Versionen 
der vorliegenden Erfindung werden aus der folgenden 
Beschreibung, den beigefiigten Patentanspruchen, und den 
zugehorigen Zeichnungisn noch deutlicher. 

ZEICHNUNGEN 

Figur 1 zeigt. eine Version einer Papiermaschine, die eine 
Oder mehrere Ausf vihrungsf ormen der vorliegenden Erfindung 
herstellen kann. ... 

Figur 2 zeigt eine Version einer Papiermaschiner die eine 
Oder mehr Ausfiihrungsf ormen der vorliegenden Erfindung 
herstellen kann, 

Figur 3 zeigt die Beziehung zWischen Ahsaugzeit, in Sekunden, 
und Faserzusammensetzung, in Gewichtsprozent/ fur 
unterschiedliche Ausf uhrungsf ormeri der vorliegenden 
Erfindung. 

Figur 4 zeigt die Beziehung zwischen Saugentfernung, in 
Zentimetern, und Zeit, in Minuten, fur unterschiedliche 
Ausf uhrungsf ormen der vorliegenden Erfindung. 

Figur 5 zeigt die Beziehung zwischen Kapazitat, in Grainm pro 
Gramm, und Entfernung von dem ursprunglichen Punkt der 
Fluidbelastung, in Zoll, fur unterschiedliche 
Ausf uhrungsf ormen der vorliegenden Erfindung. 
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Figur 6 zeigt die Beziehung zwischen zuruckgehaltenem Fluid, 
in Gramm, und der Pledget-Lange, in Zoll, fur 
unterschiedliche Ausf uhrungsf ormen der vorliegenden 
Erfindung. 

Figur 7 zeigt die Beziehung zwischen Fluidkapazitat , in Gramm 
pro Gramm bei einem Druck von 0,5 Pound pro Quadratzoll 
(psi), und Faserzusammensetzung, in Gewichtsprozent , fur 
unterschiedliche Ausfiihrungsf ormen der. vorliegenden 
Erfindung. 

BESCHREIGUNG/REPRASENTATIVE AUSFOHRUNGSFQRMEN 

Nuhmehr wird Bezug auf reprasentative Ausf uhrungsf ormen der 
vorliegenden Erfindung genommen, einschlieftlich nachstehend 
erlauterter Beispiele. Jede Ausf uhrungsf orm und jedes 
Beispiel wird zur Erlauterung bereitgestellt . Einem Fachmann 
wird deutlich werden, dass verschiedene Abanderungen und 
Variationen vorgenommen werden konnen, ohne vom Umfang oder 
Wesen der Erfindung abzuweichen. 

Ein Prozess zur Herstellung eines nass geformten 
Verbundwerkstof f s, der latente Hohlraume und Makrohohlraume 
ausbildet, umfaBt folgende Schritte: Bereitstellung von 
Fasern, eines Dispersionsmediums fiir die Fasern, und eines 
superabsorbierenden Materials, das in dem Dispersionsmedium 
aufquellen kann, wobei das superabsorbierende Material in 
einer Menge von etwa 10 Gewichtsprozent Trockengewicht oder 
weniger vorhanden ist, speziell von etwa 5 Gewichtsprozent 
Trockengewicht oder weniger, und insbesondere von etwa 
2 Gewichtsprozent Trockengewicht oder weniger, jedoch mehr 
als 0, auf der Grundlage des gesamten Trockengewichts der 
Fasern und des superabsorbierenden Materials, die in dem nass 
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geformten Verbundwerkstof f vorhanden sind; nachf olgendes 
Vereinigen der Fasern, des superabsorbierenden Materials, und 
des Dispersionsmediums; Ausbildung eines nass geformten 
Verbundwerkstof fs, der Fasern und superabsorbierenden 
Material umfaftt, und Ausbildung von Hohlraumen zwischen den 
Fasern, aus der Kombinatipn der Fasern, des 
superabsorbierenden Materials, und des Dispersionsmediums; 
Bereitstellung einer ausreichenden Kontaktzeit zwischen dem 
superabsorbierenden Material und dem Dispersionsmedium, so 
dass das superabsorbierende Material quillt, vor dem Trocknen • 
des nass geformten Verbundwerkstof f; Trocknen des nass 
geformten Verbundwerkstof fs auf solche Weise, dass das 
superabsorbierende Material schrumpft, wodurch Makrohohlraume 
zwischen den Fasern ausgebildet werden; und Verdichten des 
nass geformten Verbundwerkstof fs, um die Hohlraume und 
Makrohohlraume zum Kollabieren zu bringen, wodurch latente 
Hohlraume und Makrohohlraume innerhalb des verdichteten, nass 
geformten Verbundwerkstof fs ausgebildet werden; wobei der 
verdichtete, nass geformte Verbundwerkstof f eine Dichte von 
etwa 0,06 Gramm pro Kubikzentimeter Oder mehr auf weist , . und 
ein Basisgewicht von mehr als etwa 100 Gramm pro 
Quadratmeter . 

Andere- Versionen eines Prozesses gemaB der vorliegenden . 
Erfindung werden hier beschrieben. Momentan reprasentative 
Materialien, die fur die vorliegende Erfindung nutzlich sind, 
werden diskutiert. 

Fasern, die zur Verwendung bei der vorliegenden Erfindung • 
geeignet sind, sind Fachleuten auf diesem Gebiet bekannt. 
Jede Faser, aus welcher ein nass geformter Verbundwerkstof f 
hergestellt werden kann, wird als geeignet zur Verwendung 
angeno'mmen. Beispiele von Fasern, die zur Verwendung bei der 
vorliegenden Erfindung geeignet sind, umfassen 
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Zellulosef asern wie beispielsweise Holzstoff, Streubaumwolle, 
Baumwollfasern und dergleichen; Polymer-Kunststofff asern, 
beispielsweise Polyolef in f asern, Polyamidf asern, 
Polyesterf asern, Polyvinylalkoholf asern, 

Polyvinylacetatf asern, Polyolef inkuns ts toff -Hoi zstofff asern, 
und dergleichen; sowie regenerierte Zellulosef asern wie 
beispielsweise Rayon- und Zelluloseacetat-Mikrof asern. Auch 
Mischungen verschiedener Faserarten sind zur Verwendung • 
geeignet. So kann beispielsweise eine Mischung aus 
Zellulosefasern und Pblymer-Kunststofff asern verwendet 
werden. Als allgemeine Regel weisen die Fasern ein Verhaltnis. 
von Lange zum Durchmesser von zumindest etwa 2:1 auf, 
vorzugsweise zumindest etwa 5:1. Der hier verwendete Begrif f . 
"Durchmesser*' betrifft eine wahren Durchmesser, wenn im 
wesentlichen kreisformige Fasern verwendet werden, oder eine 
maximale Querschnittsabmessung in Querrichtung, wenn nicht- 
kreisformige, beispielsweise bandartige, Fasern verwendet 
werden. Die Fasern weisen im allgemeinen eine Lange von etwa 
0,5 Millimeter bis etwa 25 Millimeter auf, vorzugsweise von 
etwa 1 Millimeter bis etwa 6 Millimeter. Faserdurchmesser • 
betragen im allgemeinen von etwa 0,001 Millimeter bis etwa 
1,0 Millimeter, bevorzugt von etwa 0, 005 .Millimeter bis etwa 
0,01 Millimeter. Aus okonomischen Griinden, in Bezug auf die 
Verf ugbarkeit, die physikalischen Eigenschaf ten, und die 
einfache Behandlung, sind Zellulose-Holzstoff fasern zur 
Verwendung bei der vorliegenden Erfindung geeignet. 

Andere Fasern, die fiir die Zwecke der vorliegenden Erfindung 
nutzlich sind,. sind elastische Fasern, die Zellstoff fasern" 
mit hoher Ausbeute enthalt'en (nachstehend genauer erlautert) , 
Flachs, Schwalbenwurzgewachs, Manilafaser, Hanf, Baumwolle, 
Oder irgendwelche ahnlichen, die naturlicherweise elastisch 
sind, Oder irgendwelche Holzstoff fasern, die chemisch oder 
physikalisch abgeandert wurden, beispielsweise kreuzvernetzt 
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Oder gekrauselt, welche die Fahigkeit aufweisen, sich nach " 
einer Verformung bei Herstellung des Verbundwerkstof f s zu 
wiederholen, im Gegensatz zu nicht-elastischen Fasern, die 
verformt- bleiben, und sich nach Herstellung des 
Verbundwerkstof fs riicht erholen. 

• — 

Der hier verwendete Begriff "Zellstoffe mit hoher Ausbeute" 
betrifft. jene Papierherstellungsf asern, die durch 
Zellstof fprozesse hergestellt werden, die eine Ausbeute von 
etwa 65 Prozent oder mehr zur Verfugung stellen^ spezieller 
von etwa 75 Prozent oder mehr ^ und noch spezieller von etwa 
75 bis etwa 95 Prozent. Derartige Zellstof fprozesse umfassien 
gebleichten chemithermomechanischen Zellstof f (BCTMP) , 
chemithermomechanischen Zellstof f (CTMP) , Druck/Druck- 
thermomechanischen Zellstoff (PTMP), thermomechanischen 
Zellstof f (TMP) , thermomechanisch-chemischen Zellstoff. 
(TMCP) , Sulf idzellstof f mit hoher Ausbeute, und Kraft- 
Zellstoff mit hoher Ausbeute, bei denen samtlich die sich 
ergebenden Fasern einen hoheren Anteil an Lignin aufweisen.. 
Geeignete Zellstof f fasern mit hoher Ausbeute werden allgemein 
dadurch gekennzeichnet , dass sie aus vergleichsweise 
vollstandigen, relativ unbeschadigten Tracheiden bestehen, 
mit hohem Malgrad (mehr als 250 CSF) , und niedrigem 
Feingutgehalt (weniger als 25 Prozent beim dem Britt-Gef afi- 
Test) • . , 

Die Menge an elastischen Fasern in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f kann zumindest etwa 10 Gewichtsprozent 
Trockengewicht oder mehr betragen, spezieller etwa 
30 Gewichtsprozent Trockengewicht oder mehr, spezieller etwa 
50 Gewichtsprozent Trockengewicht oder mehr, insbesondere 
etwa 70 Gewichtsprozent Trockengewicht oder mehr, und bis zu 
100 Gewichtsprozent Trockengewicht oder mehr, auf der 
Grundl;age des gesamten Trockengewichts von Fasern, die in. dem 
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nass geformten Verbundwerkstof f vorhanden sind. Fur 
geschichtete, nass geformte Verbundwerkstof fe, als 
Verbundwerkstof fe, die unter Verwendung eines geschichteten 
Oder mehrere. S.chichte.n aufweisenden Stof f auf lauf kastens 
hergestellt werden, k5nnen dieselben Mengen bei einer oder 
mehreren der einzelnen Schichten eingesetzt werden. Einzelne 
Schichten konnen dieselben oder unterschiedliche Mengen an 
elastischen Fasern aufweisen. 

Der hier verwendete Begriff "superabsorbierendes Material" 
und ahnliche bezeichnen ein in Wasser quellbares, im 
wesentlichen wasserunlosliches Material, das zumindest das 
20-fache, speziell zumindest etwa das 50-fache, spezieller 
zumindest etwa das 75-fache, insbesondere zumindest etwa das 
100-fache, nocK spezieller zumindest etwa das 150-fache, und 
noch spezieller etwa das 300-fache seines Gewichts in Wasser 
(oder einem anderen Dispersionsmedium) absorbieren kann. Das 
superabsorbierende Material kann aus organischem Material 
ausgebildet werden, welches naturliche Materialien enthalt, 
beispielsweise Agar, Pectin, und Guargummi, und ebenso 
kunstliche Materialien, beispielsweise synthetische 
Hydrogelpolymere. Synthetische Hydrogelpolymere umfassen 
beispielsweise Carboxymethylcellulose, Alkalimetallsalze von 
Polyacrylsauren und ihren Copolymeren, Polyacrylamide, 
Polyvinylalkohol, Ethylen-Maleinanhydrid-Copolymere, 
Polyvinylester, Hydroxypropylcellulose, Hydroxypropylacrylat, 
Polyvinylmorpholinon, Pdlymere und Copolymere von 
Vinylsulf onsaure, Polyacfylate, Polyacrylamide, 
Polyvinylpyridin und dergleichen. Andere geeignete Polymere 
umfassen hydrolisierte Acrylonitril-Graf t-Starke, Acrylsaure- 
Graft-Starke, und Isobutylenmaleinanhydrid-Copolymere und 
Mischungen daraus. Die Hydrogelpolymere sind vorzugsweise 
leicht kreuzvernetzt, damit das Material im wesentlichen 
wasserunloslich wird. Kreuzvernetzung kann beispielsweise 
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durch • Bestrahlung erfolgen, oder durch kovalente Bindung, 
lonenbindung, Van-der-Waals-Bindung, oder Wasserstof fbindung- 
Geeignete Materialien sind voh verschiedeneri Verkaufern im 
Handel" erhaltlich, beispielsweise Dow Chemical Company/ 
Stockhausen Inc., und Chemtall Inc. Die nicht^zellulose, 
synthetischen Hydrogelpolymere sind zur Verwendung bei der 
vorliegenden Erfindung geeignet. 

Das superabsorbierende Material kann in Form diskreter 
Teilchen vorliegen, ■ von agglomerierten Teilchen, Fasern, 
Kugeln oder dergleichen. Liegt es in Form diskreter Teilchen 
vor, so weisen die Teilchen im allgemeinen eine maximale 
Querschnittsabmessung von etwa 10 Mikrometer bis etwa 2000 
Mikrometer auf, speziell von etwa 50 Mikrometer bis etwa 1000 
Mikrometer, und noch spezieller von etwa 100 Mikrometer bis 
etwa 500 Mikrometer. 

Das superabsorbierende Material, das bei. den nass geformten 
Verbundwerkstof fen vorhanden ist, kann in dem 
Dispersionsmedium aufquellen. Im vorliegenden Zusammenhang 
wird ein superabsorbierendes Material ais aufquellbar in dem 
Dispersionsmedium angesehen, wenn das superabsorbierende 
Material zumindest das 20-fache, speziell zumindest etwa das 
50-fache, spezieller zumindest etwa das 75-fache,. 
insbesondere zumindest etwa das 100-fache, noch spezieller 
zumindest etwa das 150-fache, und noch spezieller zumindest 
etwa das 300-fache oder mehr seines Gewichts in dem 
Dispersionsmedium absorbieren kann, wenn das 
superabsorbierende Material in einem OberschuB des 
Dispersionsmediums uber einen Zeitraum von einer Stunde 
verbleibt. 



Verschiedene Materialien sind zur Verwendung als das 
Dispersionsmedium geeignet. Beisplele fUr Dispersionsmedien 
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sihd Wasser, andere wassrige Materialien und dergleichen. 
Uriter dem Gesichtspunkt der Verf ugbarkeit und Kosten stellt 
Wasser ein geeignetes Dispersionsmedium dar. Fur 
Papierherstellungsprozesse, die zur Herstellung nass 
geformter Verbundwerkstof f e gemali der vorliegenden Erfindung 
eingesetzt werden, kann das Dispersionsmedium 
Stadt/Gemeindewasser sein, Papierherstellungsprozesswasser , 
behandeltes Wasser, oder eine andere Quelle von Wasser, die 
im Betrieb der Papierhersteilungseinrichtung verwendet wird 
(beispielsweise das Papierstof f herstellungssytem; wird 
nachstehend genauer erlautert) . 

Bevor der Brei aus Fasern und Dispersionsmedium . (und aus 
anderen Elementen, die in dem Brei vorhanden sind konnen; 
beispielsweise superabsorbierendes Material und/andere 
Additive, wie nachstehend erlautert) einer 

Formgebungsoberflache zugefuhrt wird, urn ein in Entstehung 
befindliches Vlies auszubilden (also einen neu ausgebildeten, 
nass geformtien Verbundwerkstof f) , sind die Fasern in dem 
Dispersionsmedium in einer Menge von etwa 0,005 bis etwa 
3, 0. Gewichtsprozent vorhanden, speziell von etwa 0,01 bis 
etwa 2,0 Gewichtsprozent, und insbesondere von etwa 0,01 bis 
etwa 1,0 Gewichtsprozent, auf der Grundlage des 
Gesamtgewichtes der Fasern. und des Dispersionsmediums 
(Fachleuten auf diesem Gebiet als "Konsistenz" bekannt) • Das 
Dispersionsmedium kann andere Additive enthalten, die 
Fachleuten auf dem Gebiet der Papierherstellung bekannt sind. 
Andere geeignete Additive umfassen, ohne Einschrankung, 
Bindemittel, Viskositatsanderungsmittel, Kleber, 
Trockenfestigkeitsmittel, Nassf estigkeitsmittel (nachstehend • 
genauer erlautert), pH-Steueradditive, Flockungsmittel, und 
dergleichen, unter der Voraussetzung, dass sie nicht negativ * 
die Ausbildung oder die gewunschten Leistungseigenschaf ten 
der nass geformten Verbundwerkstof fe beeinf lussen . Additive 
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konnen auch mit dem nass geformten Verbundwerkstof f 
kombiniert warden, nachdem der Verbundwerkstof f ausgebildet 
wurde (beispielsweise durch Aufspruhen, Beschichten, 
Bedrucken, oder dergleichen) . 

Es gibt eine Anzahl an Materialien, die ublicherweise in. der 
Papierindustrie verwendet werden, um Papier und. Karton 
Nassf estigkeit zu verleihen, die bei der vorliegenden 
Erfindung einsetzbar sind. Diese Materialien sirid auf diesem 
Gebiet als Nassf estigkeitsmittel bekannt, und sind im. Handel 
von vielen verschiedenen Quellen erhaltlich. Jedes Material^ 
das bei Hinzufugung zu einem nass geformten Verbundwerkstof f 
das Verhaltnis von Nasskohasionsf estigkeit zur 
Trockenkohasionsf estigkeit uber 0,05 hinaus erhoht, wird fur 
die Zwecke der vorliegenden Erfindung als 

Nassf estigkeitsmittel bezeichnet. Typischerweise werden diese- 
Materialien entweder als permanente Nassf estigkeitsmittel 
Oder als "temporare" Nassf estigkeitsmittel bezeichnet- Um die 
permanente von der . temporaren Nassf estigkeit zu 
unterscheiden, werden als permanent jene Harze definiert, die 
beim Einbau in nass geformten Verbundwerkstof fen einen 
Verbundwerkstof f zur Verfugung stellen, der mehr als 50 % • 
seiner ursprunglichen Nasskohasionsf estigkeit beibehalt, 
nachdem er Wasser uber einen Zeitraum von zumindest 5 Minuten 
ausgesetzt wurde. Temporare Nassfestigkeitsmittel sind jene, 
die wenigerals 50 % ihrer ursprunglichen 

Nasskohasionsf estigkeit zeigen, nachdem sie Wasser 5 Minuten 
lang ausgesetzt wurden. Beide Materialklassen finden Einsatz 
bei der vorliegenden Erfindung. 

Die Menge an Nassfestigkeitsmittel, die den Zellstof f f asern 
hinzugefugt wird, kann zumindest etwa 0, 1. Gewichtsprozent 
Trockengewicht Oder mehr betragen, speziell zumindest etwa 
0,2 Gewichtsprozent Trockengewicht oder mehr, spezieller 
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zumindest etwa 0^5 Gewichtsprozent Trockengewicht Oder mehr, 
noch spezieller etwa 0^2 bis 1 Gewichtsprozent 
Trockengewicht, und insbesondere etwa 0,1 bis etwa 3 
Gewichtsprozent Trockengewicht, auf der Grundlage des 
Trockengewichts der Fasern. 

Die permanenten Nassf estigkeitsmittel , die bei der 
vorliegenden Erfindung nutzlich sind, sind typischerweise 
wasserlosliche, cationische, oligomere oder Polymerharze, die 
entweder zur Kreuzvernetzung miteinander 
(Homo/Kreuzvernetzung) befahigt sind, oder zur 
Kreuzvernetzung mit der Zellulose oder einem anderen 
Bestandteil der Faser, Die am haufigsten eingesetzten 
Materialien fur diesen Zweck sind die Klasse von Polymeren/ 
die als Harze des Typs Polyamid-Polyamin-Epichlorohydrin 
(PAE) bekannt sind, Diese. Materialien wurden in Patenten 
beschrieben, die an Keim (US 3,700,623 und 3,772,076) erteilt 
wurden, und werden von Hercules, Inc.,, Wilmington, Delaware, 
als Kymene 557H verkauft. Ahnliche Materialien werden von 
Henkel Chemical Co., Charlotte, North Carolina und von 
Georgia-Pacific Resins, Inc., Atlanta, Georgia vertrieben. 

Polyamid-Epichlorohydrinharze sind ebenfalls als 
Bindungsharze bei der vorliegenden Erfindung nutzlich. 
Materialien, die von Monsanto entwickelt wurden, und unter 
der Marke Santo Res vertrieben werden, sind basisaktivierte 
Polyamid-Epichlorohydrinharze, die bei der vorliegenden 
Erfindung eingesetzt werden konnen. Diese Materialien werden 
in Patenten beschrieben, die an Petrovich (US 3,855,158; 
US 3,899,388; US 4,129,528 und US 4,147,586) und von Eenam 
(US 4,222,921) ausgegeben wurden. Obwohl sie nicht 
ublicherweise in Verbrauchererzeugnissen eingesetzt werden,' 
sind Polyethyleniminharze ebenfalls dazu geeignet, die 
Bindungspunkte in den Erzeugnissen gemaB der vorliegenden 
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Erfindung zu immobilisieren. Andere Klassen permanenter 
Nassf estigkeitsmittel sind beispielsweise die 
Aminoplastharze, die man durch Reaktion von Formaldehyd mit 
Melamin bder Harnstoffen erhalt. 

Die temporar nassfesten Harze, die im Zusammenhang mit der 
vorliegenden Erfindung verwendet werden konneh, umfassen, 
sind jedoch nicht hierauf beschrankt, jene Harze, die von 
American Cyanamid entwickelt wurden, und unter der 
Bezeichnung Parez 631 NC vertrieben werden {momentan 
erhaltlich von Cytec Industries, West Paterson, New Jersey) . ■ 
Diese und ahnliche Harze sind in der US 3,556,932 von Coscia 
et al beschrieben, und in 3,556,933 von Williams et. al. 
Andere temporar nassfeste Harze, die bei der vorliegenden 
Erfindung eingesetzt werden kpnnten, umfassen modifizierte 
St^rken, beispielsweise jene, die von National Starch 
erhaltlich sind, und als Co-Bond 1000 vertrieben werden. Es 
wird angenommen-, dass diese und verwandte Starken von der . 
US 4,675,394 von Solarek et al abgedeckt werden. Derivatierte 
Dialdehydstarken, beispielsweise jene, die in der japanischen 
•Kokai Tokkyo Koho JP 03/185,197 beschrieben werden, sollten 
auch als nutzliche Materialien einsetzbar sein, urn temporare 
Nassf estigkeit zu erzielen; Es wird ebenfalls angenommen, 
dass andere temporar nassfeste Materialien, beispielsweise 
jene, die in US 4,981,557, US 5,008,344 und US 5,085,736 von 
Bjorkquist beschrieben werden, bei der vorliegenden Erfindung 
einsetzbar sein sollten. In Bezug auf die Klassen und Arten 
aufgefuhrter nassfester Harze wird darauf hingewiesen, dass 
diese Auflistung einfach dazu dienen soil, Beispiele 
anzugeben, und nicht bedeuten soli, andere Arten nassfester 
Harze auszuschliefien, Oder den Umfang der vorliegenden . 
Erfindung einzuschranken. 
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Obwohi Nassf estigkeitsmittel, die sie voranstehend 
beschrieben wurden, besonders vorteilhaft zum Einsatz in 
Verbindung mit der vorliegenden Erfindung sind, konnen auch 
andere.Arten von Bindemitteln verwendet werden, Sie konnen am 
nassen Ende eingesetzt werden, oder durch Spruhen oder 
Drucken aufgebracht warden, usw., nachdem der nass geformte 
Verbundwerkstof f ausgebildet wurde, oder nachdem er 
getrocknet wurde. 

Der hier verwendete Begriff Nass/Trockenverhaltnis ist das 
Verhaltnis der Nasskohasionsf estigkeit geteilt durch die 
Trockenkohasionsfestigkeit . Der hier verwendete Begriff • 
Kohasionsfestigkeit bedeutet die Bindef estigkeit in 
z-Richtung. Kohasionsfestigkeit wird durch Anbringen . einer 
Probe zwischen Probenhaltern auf einem Zugtestgerat gemessen. 
Doppelseitiges Klebeband wird auf der Oberflache jedes 
Halters verwendet, so dass die gegenuberliegenden Oberflachen 
der t'robe jeweils an einer Probenhalteroberf lache befestigt 
werden. Die Zugkrafte wirken auf entgegengesetzte Oberflachen 
der Probe ein, und geben so ein MaB fur die Bindef estigkeit 
in z-Richtung. Nass geformte Verbundwerkstof fe gemaft der 
vorliegenden Erfindung, die ein Nassf estigkeitsmittel 
enthalten, weisen ein Nass/Trockenverhaltnis von etwa 0,05 
Oder mehr auf, spezieller von etwa 0,1 oder mehr, noch 
spezieller von etwa 0,15 oder mehr, insbesondere von etwa 0,3 
Oder mehr, noch bevorzugter von etwa 0,5 oder mehr, und noch 
spezieller von etwa 0,7 oder mehr. 

Die hier verwendeten Begriffe "nass geformt", "nass abgelegt" 
und dergleichen beziehen sich auf Verbundwerkstof fe, die 
durch einen Prozess hergestellt werden, bei welchem Fasern in 
einem flussigen Dispersionsmedium dispergiert sind, um einen 
Brei auszubilden. Der Brei wird auf einer 

Formgebungsoberf lache abgelegt, um den Verbundwerkstof f durch 
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Entfernen zumindest eines.Teils des Dispersionsmediums 
auszubilden. Fachleute auf diesem Gebiet sind mit derartigen 
Prozessen vertraut. 

Figur 1 zeigt eine Version einer Papiermaschine, die eine 
Ausfiihrungsf orm der . Er f indung herstellen kann. Zur 
Vereinf achung sind die verschiedenen Zugrollen, die 
schematisch dazu verwendet werden, die verschiedenen 
Stof f durchlauf e festzulegen, dargestellt, jedoch nicht 
numeriert. Es wird darauf hingewiesen, dass Abweichungen von 
der Einrichtung und den Verfahren, die in Figur 1 " dargestellt . 
sind, vorgenommen werden konnen, ohne vom Umfang der 
Erf indung abzuweichen. 

Ein Brei aus Fasern und dem Dispersionsmedium wird in einem 
Papierstof fherstellungssystem (nicht gezeigt) hergestellt. 
Derartige Systeme sind normalen Fachleuteii vertraut. Das 
superabsorbierende Material wird mit dem Brei aus Fasern so 
vereinigt, dass das superabsorbierende Material zumindest das 
etwa 20-fache, speziell zumindest etwa das 50-fache, 
spezieller etwa zumindest das 75-fache, spezieller zumindest 
etwa das 100-fache, spezieller etwa zumindest das 150-fache, 
und besonders speziell zumindest etwa das 300-fache oder mehr 
seines Gewichts in dem Dispersionsmedium absorbiert, bevor 
der nass geformte Verbundwerkstof f getrocknet wird. 

Vorzugsweise quellen die superabsorbierenden Materialien in 
dem voranstehend angegebenen Ausmaft auf, bevor der nass 
geformte Verbundwerkstof f hergestellt wird. Das 
superabsorbierende Material kann an einem Ort in dem 
Papierstof fherstellungssystem hinzugefugt werden, so dass das 
superabsorbierende Material relativ gleichformig durch den 
gesamten Brei verteilt wird, bevor ein nass geformter 
Verbundwerkstof f ausgebildet wird. Man kann auch das . 
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superabsorbierende Material in einem Dispersionsmedium 
vorquellen lassen, vorzugsweise demselben Oder einem 
ahnlichen Dispersionsmedium wie jenem, das zur Herstellung 
des Faserbreis verwendet wird, bevor es dem Faserbrei 
hinzugef'ugt wird. Wenn ein mehrschichtiger oder geschichteter • 
Stof f auf lauf kasten verwendet wird, konnen unterschiedliche 
Mengen, Chemikalien, Typen, oder Formen superabsorbierender 
Materialien jedem Papierstof fherstellungssystem hinzugefugt 
werden, das zur Zufuhr einer bestimmten Schicht in dem 
Stof f auf lauf kasten verwendet wird. 

Die Maximalmenge an Dispersionsmedium, . welches das 
superabsorbierende Material absorbiert, nach Vereinigung mit 
dem Brei aus Fasern und Dispersionsmedium, bis zum Punkt des • 
Trocknens, kann experimentell dadurch bestimmt werden, dass 
das Gewicht des nassen. Verbundwer kstof f s, vor dem Trocknen, 
mit dem Gewicht des trockenen Verbundwerkstof f s nach dem 
Trocknen verglichen wird. Das Gewicht des Dispersionsmediums , 
das durch Trocknen entfernt wird, stellt im allgemeinen die. 
maximale Menge an Dispersionsmedium dar, die von dem 
superabsorbierenden Material absorbiert werden kann. Eine 
derartige Berechnung nimmt an, dass das gesamte 
Dispersionsmedium, das durch Trocknen entfernt wurde, in dem 
superabsorbierenden Material vorhanden war. Die tatsachliche 
Menge an Dispersionsmedium, die in dem superabsorbierenden 
Material vor dem Trocknen festgehalten wird, ist geringer als 
die experimentell bestimmte Maximalmenge (ein gewisser Anteil 
des Dispersionsmediums kann sich in oder zwischen Fasern 
befinden, jedoch nicht in dem superabsorbierenden Material), 
und hangt von der Lange der Zeit ab, in welcher das 
superabsorbierende Material dem Dispersionsmedium ausgesetzt 
war, sowie von den relativen Anteilen der Faser und des 
superabsorbierenden Materials in den nass geformten 
Verbundwerkstof fen . 
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Zuriick zu Figur 1^ in der schematisch eine 
Doppeldrahtf ormgebungseinrichtung gezeigt ist, die einen 
geschichteten Papierherstellungs-Stof f auf lauf kasten 10 
aufweist, der einen Strom 11 der Kombination aus Fasern, 
Dispersionsmedium, und superabsorbierendem Material auf den 
Formgebungsstof f 13 einspritzt oder dort ablagert, der dazu 
dient, den neu ausgebildeten nass geformten Verbundwerkstof f 
(also das entstehende Vlies) in dem Prozess zu haltern und zu 
transportieren, wahrend der Verbundwerkstof f teilweise bis zu 
einer Konsistenz von etwa 10 Gewichtsprozent Trockengewicht 
entwassert wird. Es kann ein zusatzliches Entwassern des nass 
geformten Verbundwerkstof fs durchgefiihrt werden^ 
beispielsweise durch Vakuumabsaugung^ wahrend der 
Verbundwerkstof f durch den Formgebungsstof f gehaltert wird. 

Ein Fachmann wird erkennen, dass eine Schicht, oder samtliche 
Schichten^ des geschichteten Stoff auf laufkastens dazu 
vorgesehen werden konnen, einen nass geformten 
Verbundwerkstof f gemaft der vorliegenden Erfindung 
herzustellen. Weiterhin kann jede Schicht unterschiedliche 
Mengen^ Chemikalien, Arten, oder Formen von 
superabsorbierendem Material oder elastischen Fasern 
aufweisen, sowie unterschiedliche Mengen^ Chemikalien oder . 
Arten von Nassf estigkeitsmitteln oder anderen Additiven, so 
dass jede Schicht unterschiedliche Leistungseigenschaf ten 
aufweist. Alternativ kann ein Einzelschicht- 
Stoff auf laufkasten dazu verwendet werden, nass geformte 
Verbundwerkstof fe herzustellen, die von der vorliegenden 
Erfindung umfaBt werden. 

Der nass geformte Verbundwerkstof f wird dann . von dem 
Formgebungsstof f auf einen Obertragungsstof f 17 ubertragen. 
Der Obertragungsstof f kann s.ich mit geringerer 
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Geschwindigkeit bewegen als der Formgebungsstof f , " um dem 
Verbundwerkstof f eine erhohte Streckung zu verleihen. Die. 
Obertragung wird vorzugsweise unter Zuhilf enahme eines • 
Vakuumschuhs 18 durchgef uhrt , so dass der Formgebungsstof f 
.und der Obertragungsstof f gleichzeitig zusammenlauf en und 
auseinanderlauf en an der Vorderkante des Vakuumschlitzes, wie 
es im US-Patent Nr. 5,667,636 von Engel et al beschrieben 
wird, das durch Bezugnahme in die vprliegende Anmeldung 
eingeschlossen wird, auf damit vertragliche Art und Weise. 

Der nass ■ geformte Verbundwerkstof f wird dann von dem 
Obertragungsstof f auf den Luf tdurchgangstrocknungsstof f 19 
Ubertragen, mit Hilfe einer Vakuumubertragungsrolle 20 oder 
eines Vakuumubertragungsschuhs, wobei wahlweise erneut eine 
Obertragung mit festem Spalt verwendet wird, wie dies 
voranstehend beschrieben wurde. 

Alternativ kann der nass geformte Verbundwerkstof f direkt von 
dem Formgebungsstof f auf den Durchgangsluf ttrocknungsstof f 
ubertragen werden. Der Durchgangsluf ttrocknungsstof f kann 
sich mit annahernd derselben Geschwindigkeit oder einer 
unterschiedlichen Geschwindigkeit in Bezug auf den 
Obertragungsstof f oder den Formgebungsstof f bewegen. Falls 
gewunscht kann man den Durchgangsluf ttrocknungsstof f mit 
niedriger Geschwindigkeit laufen lassen, um die Streckung 
noch welter zu vergroftern. Die Obertragung wird vorzugsweise 
unter Zuhilfenahme eines Vakuums durchgef uhrt , um eine 
Verformung der Bahn sicherzustellen, damit sie dem 
Durchgangsluf ttrocknungsstof f entspricht, wodurch das 
gewunschte Volumen und Erscheinungsbild erzielt wird, 
Geeignete Durchgangsluf ttrocknungsstof fe umfassen jene, die 
eine dreidimensionale Kontur aufweisen, wie dies im US-Patent 
Nr. 5,429,686 beschrieben wird, das am 04. Juli 1995 an Chiu 
et al ausgegeben wurde, mit dem Titel "Apparatus For Making 
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Soft Tissue Products", und welches durch Bezugnahme in die 
vorliegende Anmeldung eingeschlossen wird. 

Das Ausmali des Vakuums, das fur die Obertragungsvorgange des 
nass geformten Verbund.werkstof f s eingesetzt wird, kann von 
etwa 3 bis etwa 15 Zoll Quecksilber (75 bis etwa 380 
Millimeter Quecksilber) reichen, vorzugsweise betragt es etwa 
5 Zoll (125 Millimeter) Quecksilber. Der Vakuumschuh * 
(Unterdruck) kann erganzt oder ersetzt durch die Verwendung 
eines Uberdrucks von der entgegengesetzten Seite des nass 
geformten Verbundwerkstof f s werden, urn den nass geformten 
Verbundwerkstof f auf den nachsten Stoff zu blasen, zusatzlich 
zu seinem Ansaugen auf den nachsten Stoff durch Vakuum, oder 
als Ersatz hierfiir. Weiterhin kann eine Vakuumrolle oder 
mehrere Vakuumrollen dazu verwendet werden, den Vakuumschuh 
Oder die Vakuumschuhe zu ersetzen. 

Wahrend er durch den Durchgangsluf ttrocknungsstof f gehaltert 
wird, wird der nass geformte Verbundwerkstof f endgultig auf. 
eine Konsistenz von etwa 80 % oder mehr getrocknet, durch den 
Durchgangslufttrockner 21, und danach aiif einen 
Transportstof f 22 ubertragen, Der getrocknete 
Verbundwerkstof f 23 wird zur Rolle 24 unter Verwendung des 
Transportstof fes 22 und eines optionalen Transportstof fes 25 
transportiert . Eine optionale, druckbeauschlagte Drehrolle 26 
kann dazu verwendet werden, die Obertragung des nass 
geformten Verbundwerkstof fs vom Tragerstoff 22 auf den Stoff 
25 zu unterstutzen, Geeignete Tragerstoff e fur diesen Zweck 
sind 84M oder 94M von Albany International sowie Asten 959 
Oder 937, die samtlich relativ glatte Stoff e mit einem f einen 
Muster darstellen. 



Die Verdichtung des nass geformten Verbundwerkstof fs kann 
durch eine Anzahl an Verfahren durchgefuhrt werden. 
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Bekanntlich unterstutzt das Durchleiten von Materialbahnen 
durch eine oder mehrere Rollen oder Einquetschstellen die 
Verdichtung und Glattung der Oberflachen von Materialien. Die 
Einrichtung, die hierzu verwendet wird, wird als Calander 
Oder Supercalandar bezeichnet. Die Auswirkung der 
Calandrierung auf Verbundwerkstof f e gemaB der vorliegenden 
Erfindung hangt von der Temperatur ab, dem eingesetzten 
Druck, und der Dauer des Drucks. Fur die vorliegenden Zwecke 
kann das Calandrieren entweder bei Umgebungstemperatur oder 
erhohter Temperatur durchgefuhrt werden. Geeignete 
Calandardrucke konnen zwischen etwa 50 und etwa 1400 Pound 
pro linearen Zoll (pli) liegen. Geeignete Temperaturen konnen 
etwa 20 "^C bis etwa 240 ""C betragen. Die Dauer des . 
Calandrierens kann zusammen mit dem Einquetschdruck variiert 
werden, um das gewunschte Kaliber fur die Mater ialbahn zu 
erzeugen. 

Zusatzlich zum Calandrieren oder Supercalandrieren konnen. die 
nass geformten Verbundwerkstof fe dadurch verdichtet werden, 
dass ebene Plattenpressen oder Stoff einquetschstellen 
verwendet werden, die zum Glatten und, Verdichten von 
Mehrf achwischerzeugnissen verwendet werden, wie dies im 
US-Patent Nr. 5,399,412 von Sudall et al beschrieben wird. In 
diesem Fall wird das mehrlagige Wischtuch auf Stoffen durch 
eine Einquetschstelle transportiert , und wird das 
Gesamtkaliber des mehrlagigeh Erzeugnisses verringert. Ein 
ent sprechender Prozess kann dazu verwendet werden, 
Verbundwerkstof fe gemali der vorliegenden Erfindung zu 
erzeugen* Durch Erzeugung eines Musters in dem Stoff oder den 
Stoffen kann der sich ergebende Verbundwerkstof f Bereiche 
aufweisen, die stark komprimiert sind, sowie Bereiche, die 
weniger stark komprimiert sind. Die Reaktion der sich 
ergebenden Verbundwerkstof fe auf Fluide fuhrt zu einer 
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Aufweitung des Verbundwerkstpf f mehr Oder weniger 
gleichraalSigr bei dem gesamten Verbundwerkstof f . 

Bei einigen Versionen der Erfindung wird. das entstehende 
Vlies aus Fasern (also der neu ausgebildete, nass geformte 
Verbundwerkstof f) einer Wasserverf ilzung unterworf en, unter 
Verwendung von Einrichtungen, die Fachleuten bekannt sind. So 
beschreibt beispielsweise das US-Patent Nr. 6,022,818 mit dem 
Titel "Hydroentangled Nonwoven Composites", das durch 
Bezugnahme auf eine Art und Weise in die vorliegende 
Anmeldung eingeschlossen ist, die mit dieser vertraglich ist, 
eine Version eines Wasserverf ilzungsprozesses (vgl. 
beispielsweise Spalte 8, Zeilen 4-64 fiir eine Beschreibung 
eines derartigen Prozesses) . W.ie in den nachstehenden 
Beispielen geschildert wird, beeinflulit die Wasserverf ilzung 
die Kohasion und die Steifigkeit des sich ergebenden 
Verbundwerkstof fs . Allgemein erhoht die Wasserverf ilzung der 
Fasern in einem entstehenden Vlies die Kohasionsf estigkeit , 
und verringert die Steifigkeit in dem getrockneten, nass 
geformten Verbundwerkstof f- Daruber hinaus erhoht 
typischerweise die Erhohung der Wasserverf ilzung bei dem 
entstehenden Vlies die Trockenheit des Vlieses unmittelbar 
nach dem Wasserverf ilzungsvorgang . Daher wurde.man beim 
Anordnen eines Wasserverf ilzungseinheitsvorgangs vor dem 
ausgewahlten Trocknungsvorgang (ob es sich nun um einen 
Durchgangsluf t-Trocknungsvorgang handelt; einen Yankee- 
Trockner; eine Gruppe von Trocknungskannen, einen 
Trocknungsvorgang mittels Bestrahlung; irgendeine Kombination 
hieraus; oder irgendein anderer Vorgang, der dazu verwendet 
wird, den Feststof f anteil des Vlieses zu erhohen, also das 
Ausmaii an Feuchtigkeit in dem Vlies zu verringern) , dass die. 
Menge an Energie verringert wird, die yon dem ausgewahlten 
Trocknungsvorgang benotigt wird, um einen bestimmten 
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Feststof f anteil in dem Vlies- nach dem Trocknungsvbrgang zu 
erzielen. 

Die scheihatische Darstellung in Figur 2 zeigt eine Version 
■eines Prozesses, die ein Beispiel fur eine Einrichtung zur 
Wasserverf ilzung umfalit. Wie voranstehend erlautert wird.ein 
Brei, der Fasern und das ausgewahlte Dispersionsmedium 
umfalit, in einem Papierstof f herstellungssystem (nicht 
gezeigt) erzeugt. Der Brei wird einem Stof f auf lauf kasten 112 
zugefuhrt, und wird uber eine Schleuse 114 auf eine 
Formgebungsoberf lache 116 aufgebracht. Ein Beispiel fur eine 
Formgebungsoberf lache ist eine einschichtige Einrichtung von 
Formtech 90BH Flat Warp 90x50 Mesh, erhaltlich von Albany 
•International in Portland, Tenessee.. Die Kettstrange sind aus 
0,17 mm Polyester. Die Rutschstrange sind aus 0,25 mm 
Polyamid. Das mittlere Kaliber betragt 0,018 Zoll; die 
Luftdurchlassigkeit betragt 525. cfm (KubikfuB pro Minute); 
und die Of fnungsf lache betragt 20 Prozent. Der Brei kann auf 
jede Kpnsistenz verdiinnt werden, die typischerweise in einem 
herkcDramlichen Papierherstellungsprozess verwendet wird. So 
kann beispielsweise der Brei von etwa 0,05 bis etwa 
0,5 Gewichtsprozeht Holzstoff fasern in Wasser aufweisen, um 
einen Brei zu bilden. Der Brei. wird auf der 
' Formgebungsoberf lache 116 abgelagert, und eine 
Vakuumunterstatzungseinrichtung 117 wird dazu verwendet, 
Wasser aus den abgelagerten Fasern abzuziehen, wodurch ein 
neu erzeugter, nass geformter Verbundwerkstof f 118 (also ein 
entstehendes Vlies aus Fasern) erzeugt wird. 

Der nass geformt.e Verbundwerkstof f 118 wird dann einer 
durchlbcherten Verfilzungsoberf lache 132 einer 
Wasserverf ilzungsmaschine zugefuhrt, Der nass geformte 
Verbundwerkstof f 118 geht unter einem oder mehreren 
Wasserverf ilzungsverteilern 134 hindurch, und wird mit 
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Fluiddusenstrahlen behandelt, um die Holzstof f f asern 
mi'teinander zu verfilzen, wodurch ein wasserverf ilzter, nass 
geformter Verbundwerkstof f 136 ausgebildet wird. Alternativ 
kann.die Wasserverf ilzung stattfinden, wahrend der.nass 
•geformte Verbundwerkstof f 118 sich auf demselben 
durchlocherten Sieb. (also Siebstoff) befindet, auf dem das 
Nassabiegen stattfand. Die vorliegende Erfindung umfafit auch, 
einen getrockneten, nass geformten Verbundwerkstof f erheut zu 
befeuchten, bis zu einer festgelegten Konsistenz, und dann 
mit dem wieder benassten, nass geformten Verbundwerkstof f 
eine Wasserverf ilzung durchzufuhren. Die Wasserverf ilzung 
kann stattfinden, wahrend der nass geformte Verbundwerkstof f 
118 mit Wasser hochgesattigt ist. So kann beispielsweise der 
nass geformte Verbundwerkstof f 118 bis zu 90 Gewichtsprozent 
Wasser unmittelbar vor der Wasserverf ilzung enthalten. 

Die Wasserverf ilzung kann unter Verwendung von 
Wasserverf ilzungseinrichtungen durchgefuhrt werden, wie sie 
sich beispielsweise im US-Patent Nr. 3,485,706 von Evans, und 
im US--Patent Nr". 5,284, 703 von Everhart et al finden. lassen, 
die beide insgesamt durch Bezugnahme in die vorliegende 
Anmeldung auf mit dieser vertragliche Art und Weise 
eingeschlossen werden. Die Wasserverf ilzung kann mit jedem 
geeigneten Arbeitsf luid durchgefuhrt werden, so zum Beispiel 
Wasser. Das Arbeitsfluid flie/it durch eine oder mehrere 
Verzweigungen 135, die das Fluid gleichmaftig auf eine Gruppe . 
einzelner Locher oder' Offnungen verteilen. Die Locher oder 
Offnungen konnen einen Durchmesser von etwa 0,003 bis etwa 
0,015 Zoll (0,076 bis 0,38 Millimeter) aufweisen. So kann 
beispielsweise die Erfindung unter Verwendung einer 
Verzweigung ausgefiihrt werden, die von Honeycomb Systems, 
Inc. aus Biddeford/ Me. erzeugt wird, die- eine einzelne Reihe 
aus ausgerichteten Lochern (30 Locher pro Zoll bzw. 12 Locher 
pro Zentimeter) aufweisen, wobei jedes Loch einen Durchmesser 
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von 0,007 Zoll (0,18 Millimeter ) aufweist. Bei dem Prozess, 
der zur Herstellung der Beispiele der vorliegenden Erfindung 
verwendet wird, wurden drei Verzweigungen des soeben 
geschilderten Typs hintereinander uber den sich bewegenden 
Schichten 118 und 120 ausgerichtet . Bei dem 
Wasserverf ilzungsprozess geht das Arbeitsfluid durch die 
Offnungen auf einem Druck hindurch, der von etwa 200 bis etwa 
2000 Pounds pro Quadratinch (psig) reicht (etwa 1379 
Kilopascal bis etwa 13.790 Kilopascal) . Die Anzahl an 
Verzweigungen 135 und der Druck innerhalb jeder Verzweigung 
beeinflulit das Ausmali der Vereinigung der Fasern. 

Das Fluid trifft auf den nass geformten Verbundwerkstof f 118 
auf, der durch eine gelocherte Oberflache 132 gehaltert wird, 
die beispielsweise ein Maschennetz in einer einzigen Ebene 
sein kann, das eine MaschengroJie von etwa 4 0x4 0 Strange pro 
Zoll (15,7x15,7 Strange pro Zentimeter) bis etwa 100x100 
Strange pro Zoll (39,4x39,4 Strange pro Zentimeter) aufweist. 
Die durchiacherte Oberflache 132 kann auch ein mehrlagiges 
Sieb sein, das eine Siebgrolie von etwa 50x50 bis etwa 200x200 
Strange pro Zoll (19,7x19,7 bis etwa 78,7x78,7 Strange pro 
Zentimeter) aufweist. Ein Beispiel fur eine durchlocherte 
Oberflache, die bei dem Wasserverf ilzungsvorgang eingesetzt 
werden kann, kann von Albany International aus Portland, 
Tenessee bezogen werden. Der Draht lafit sich beschreiben als 
12-C Flat Warp 14x15 (Siebgrolie; mesh), Einzelschicht , Die 
Kettstrange sind 0,88x0,57 mm Polyester. Die Rutschstrange 
sind 0,76 ram Polyamid. Das mittlere Kaliber betragt 0,0515 
Zoll; die Luf tdurchlassigkeit ist 770 cfm (KubikfuJi pro 
Minute); und die offene Flache betragt 28 %. 

Wie dies fur zahlreiche Wasserdusenstrahlbehandlungsprozesse* 
typisch ist, konnen Vakuumschlitze 138 direkt zwischen den 
Wassernadelverzweigungen 135 oder unterhalb der 
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durchlocherten Verf ilzungsoberf lache 132 stromabwarts der 
Verzweigungen 135 angeordnet sind, so dass uberschiissiges 
Wasser von dem verfilzten, nass geformten Verbundwerkstof f 
136 abgezogen warden kann.- 

Nach der Fluiddusenstrahlbehandlung kann der verfilzte, nass 
geformte Verbundwerkstof f 136 an einen ihn nicht 
zusammendruckenden Trocknungsvorgang oder einen Kompressions- 
Trocknungsvorgang ubertragen werden, beispielsweise • 
Dampfbehalter (nicht gezeigt) . Eine 

Dif f erenzgeschwindigkeitsaufnehmerrolle 140 kann dazu 
verwendet werden, das Material von dem Hydrauliknadelband an 
einen es nicht zusammendruckenden Trocknungsvorgang . zu 
ubertragen. Alternativ konnen herkommliche Vakuumauf nehmer 
und Obertragungsstof f e verwendet werden. Falls gewunscht kann 
der Verbundwerkstof f nass gekreppt werden, bevor er dem 
Trocknungsvorgang zugefuhrt wird. Das Trocknen der 
Materialbahn ohne Zusammendriicken kann unter Verwendung eines 
herkommlichen Drehtrommel-Durchgangsluf ttrockners 152 erzielt 
werden. Der Durchgangsluf ttrockner 142 kann ein aufierer 
drehbarer Zylinder 144 mit Perf orationen 126 in Kombination 
mit einer aufieren Haube 148 sein, zum Empfang von Heiiiluft, 
die durch die Perf orationen 146 geblasen wird, Ein 
Durchgangstrocknungsband 150 transportiert den 
Verbundwerkstof f 136 uber den oberen Abschnitt des aulieren 
Zylinders 144 des Durchgangstrockners . Die erwarmte Luft, die 
durch die Perf orationen 14 6 in dem aufieren Zylinder 14 4 des 
Durchgangsluf ttrockners 142 gezwungen wird, entfernt Wasser 
von dem verfilzten, nass geformten Verbundwerkstof f 136. Die 
Temperatur der Luft, die durch den Verbundwerkstof f 136 durch 
den Durchgangsluf ttrockner 142 gezwungen wird, kann von etwa • 
93 ^^C {Grad C) bis etwa 260 °C reichen (200 Grad F bis etwa 
500 Grad F) . Andere nutzliche Durchgangstrocknungsverf ahren 
und . -einrichtungen lassen sich beispielsweise im US-Patent 
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Nr. 2,666,369 und 3,821,068 finden, die beide insgesamt durch 
Bezugnahme in die vorliegende Anmeldung auf eine hiermit 
vertragliche Weise eingeschlossen werden, 

Wie voranstehend erlautert konnen Endbehandlungsschritte 
und/oder Nachbehandlungsprozesse dazu verwendet werden, um 
den verfilzten, nass geformten Verbundwerkstof f 136 
ausgewahlte Eigenschaf ten zu geben. So kann beispielsweise 
der Verbundwerkstof f durch Calanderrollen gepreJit werden, 
und/oder gekreppt oder geburstet werden, um ein gleichmaBiges 
aulieres Erscheinungsbild zur Verfiigung zu stellen, und/oder 
bestimmte tactile Eigenschaften. Alternativ und/oder 
zusatzlich konnen chemische Nachbehandlungen,. beispielsweise 
Oberf lachenbenetzungsmittel, Kleber oder Farbstoffe, dem 
verfilzten, nass geformten Verbundwerkstof f hinzugefugt 
werden. 

Die getrockneten, nass geformten Verbundwerkstof fe gemaft der 
vorliegenden Erfindung limfassen Fasern in einer Menge von 
etwa 90 Gewichtsprozent Trockengewicht oder mehr, speziell 
etwa 95 Gewichtsprozent Trockengewicht oder mehr, und 
insbesondere etwa 98 Gewichtsprozent Trockengewicht oder 
mehr, jedoch weniger als 100 Prozent Trockengewicht, auf der 
Grundlage des gesamten Trockengewichts der Fasern und des 
superabsorbierenden Materials, die in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f vorhanden sind. Die Fasern sind miteinander 
verbunden, entweder durch Wechselwirkungen zwischen den 
Fasern, oder durch die Auswirkung eines oder mehrerer 
Additive,, beispielsweise eines Nassf estigkeitsmittels, und 
diese Bedingungen konnen kovalent sein, ionisch, vom Van-der- 
Waals-Typ, vom Wasserstof f bindungstyp, oder eine Kombination . 
daraus. 
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Das superabsorbierende Material ist in einer Menge von etwa 
10 Gewichtsprozent Trockengewicht oder weniger vorhanden^ 
speziell von etwa 5 Gewichtsprozent Trockengewicht oder 
weniger, und besonders speziell von etwa 2 Gewichtsprozent 
Trockengewicht oder weniger, jedoch von mehr als 0, auf der 
Grundlage des gesamten Trockengewichts der Fasern und des 
superabsorbierenden Materials, die in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f vorhanden sind. Die Menge an 
superabsorbierendem Material wird teilweise so ausgewahlt, 
dass der nass geformte Verbundwerkstof f miteinander 
verbundene Fasern aufweist, die Makrohohlraume zwischen den 
Fasern nach dem Trocknungsschritt ausbilden, jedoch die 
Produktionskapazitat nicht signif ikant infolge der Menge an 
Wasser verringert, die von dem gequollenen 

superabsorbierenden Material wahrend des Trocknungsschritts 
entfernt werden muB. 

Vorzugsweise quillt das superabsorbierende Material auf 
zumindest etwa 50 % seiner maximalen Absorptionskapazitat 
auf, insbesondere auf zumindest etwa 75 % seiner maximalen 
Absorptionskapazitat, genauer auf zumindest etwa 90 % seiner 
maximalen Absorptionskapazitat, und insbesondere auf 
zumindest auf etwa 95 % seiner maximalen 

Absorptionskapazitat, vor dem Schritt,*in welchem der nass 
geformte Verbundwerkstof f getrocknet wird. Fur die Zwecke 
dieser Aiimeldung bedeutet "maximale Absorptionskapazitat" die 
Menge an Dispersionsmedium (beispielsweise 

Stadt/Gemeindewasser; Papierherstellungsprozesswasser; oder . 
eine ander'e Flussigkeit) , die absorbiert und/oder adsorbiert 
durch das superabsorbierende Material wird, wenn das 
superabsorbierende Material in einen Uberschufi des 
Dispersionsmediums fur eine Zeit eingebracht wird, die dazu 
ausreicht, dass das superabsorbierende Materia-1 auf seine 
maximale Kapazitat aufquillt (also es nicht mehr das 
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Dispersionsmedium absorbiert. und/oder adsorbiert), was 
normalerweise nach einer Stunde bei Zimmertemperatur (also 
von etwa 68 bis etwa 72 Grad- Fahrenheit ) erreicht wird. Viele 
superabsorbierende Materialien erzielen ihre maximale * 
Absorptiqnskapazitat in einer Zeit, die kurzer ist als eine 
Stunde. Daher ist ein superabsorbierendes Material mit- einer 
maximalen Absorptions kapazitat von 150 Gramm des 
Dispersionsmediums pro Grainin superabsorbierendes Material 
vollstandig auf gequollen, und hat 100 % der 

Absorptionskapazitat des Materials erreicht, wenn 1 Gramm des 
superabsorbierenden Materials 150 Gramm des 

Dispersionsmediums absorbiert /adsorbiert hat. Es wird darauf 
hingew.iesen, dass andere MaSnahmen in Bezug auf die maximale 
Absorptionskapazitat eingesetzt werden konneri, wobei die 
Erfindung nass geformte Verbundwerkstof f e umfafit, die ein 
superabsorbierendes Material enthalten, das in nennenswertem 
AusmaB gequollen ist (so dass das superabsorbierende iyiaterial 
etwa 50 % bis etwa 75 % seiner maximalen Absorptionskapazitat 
erreicht hat), insbesondere wesentlich aufgequollen ist (also 
das superabsorbierende Material etwa 75 % bis etwa 95 % 
seiner maximalen Absorptionskapazitat erreicht hat) , und 
insbesondere vollstandig aufgequollen ist, bevor der nass 
geformte Verbundwerkstof f getrocknet wird (also das 
superabsorbierende Material etwa 95 % bis etwa 100 % seiner 
Absorptionskapazitat erreicht hat) , Wird das AusmaB des 
Aufquellens vor dem Trocknungsschritt erhoht, so sollte 
hierdurch die GroBe der latenten Makrohohlraume vergroBert . 
werden, da ein starker auf geschwollenes superabsorbierendes 
Material ein groBeres Volumen in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f vor dem Trocknen einnimmt. Ein starker 
vollstandig auf gequollenes superabsorbierendes Material kann, 
jedoch bedeuten, dass zusatzliches Wasser beim Trocknen 
entfernt werden muB (abhangig von dem AusmaB, auf welches das 
voll aufgequollene superabsorbierende Material danach 
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geschrumpft wird) . Die Menge an Dispersionsmedium, die in dem 
superabsorbierenden Material nach dem Trocknen verbleibt, ist 
vorzugsweise weniger als etwa 10 % der maximalen 
Absorptionskapazitat des Materials, insbesondere weniger als 
etwa 5 % der maximalen Absorptionskapazitat des Materials, 
speziell weniger als etwa 2 % der maximalen 
Absorptionskapazitat des Materials, und noch spezieller 
weniger als etwa 1 % der maximalen Absorptionskapazitat des 
Materials. 

Getrocknete, nass geformte Verbundwerkstof f e gemaB der 
vorliegenden Erfindung weisen ein Basisgewicht auf, das 
kleiner ist als etwa 600 Gramm pro Quadra tmet.er, speziell 
kleiner als etwa. 250 Gramm pro Quadratmeter, spezieller 
weniger als etwa 150 Gramm pro Quadratmeter , insbesondere 
zwischen etwa 150 und etwa 200 Gramm pro Quadratmeter liegt, 
jedoch gr5l5er ist als etwa 100 Gramm pro Quadratmeter. 

Nachdem der getrocknete, nass geformte Verbundwerkstof f 
verdichtet wurde, weisen Verbundwerkstof fe gemafi' der 
vorliegenden Erfindung eine Dichte von etwa 0,06 Gramm pro 
Kubikzentimeter Oder mehr auf, speziell von etwa 0,12 Gramm 
pro Kubikzentimeter oder mehr, spezieller von etwa 0,15 Gramm 
pro Kubikzentimeter oder mehr, und insbesondere yon etwa 
0,12 bis etwa 0,15 Gramm pro Kubikzentimeter, jedoch weniger 
als etwa 0,5 Gramm pro Kubikzentimeter. Die Dichte wird zum 
Teil so ausgewahlt, dass die interne Porenstruktur des 
getrockneten, nass geformten Verbundwerkstof fs dazu geeignet 
ist, Fluid anzusaugen und uber den Verbundwerkstof f zu 
verteilen. Die Dichte kann auch so gewahlt werden, dass der 
getrocknete, nass geformte Verbundwerkstof f dazu beitragt, 
dass das Erzeugnis weich und diinn wird, in welches der nass 
geformte Verbundwerkstof f eingebaut wird. 
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Bei volliger Befeuchtung oder Sattigung mit dem 
Dispersionsmedium (beispielsweise Stadt/Gemeindewasser ) kann 
das Kaliber des nass geformten Verbundwerkstof f s gemafi der 
•vorliegenden Erfindung um etwa 50 % oder mehr zunehmen, 
speziell um etwa 100 % oder mehr, spezieller um etwa .200 % 
Oder mehr, noch spezieller um etwa 400 % oder mehr, 
insbesondere von etwa 400 % bis etwa 600 %, und besonders um 
etwa 600 % oder mehr. 

Getrocknete, nass geformte Verbundwerkstof fe gemali der 
vorliegenden Erfindung sind dazu geeignet, in eine Anzahl von 
Arten absorbierender Gegenstande eingebaut zu werden. So 
konnen beispielsweise nass geformte. Verbundwerkstof fe, welche 
latente Hohlraume und Makrohohlraume ausbilden, als 
absorbierender Kern, oder ein Teil von diesem, in 
Gegenstanden verwendet werden, wie beispielsweise 
Gegenstanden fur die weibliche Korperhygiene, Wundverbanden, 
Windeln, Gegenstanden fur inkontinente Erwachsene, und 
dergleichen. Weiterhin umfalit die vorliegende Erfindung die 
Kombination eines nass geformten Verbundwerkstof fs, der 
latente Hohlraume und Makrohohlraume aiifweist, mit anderen 
absorbierenden Anordnungen (beispielsweise einer im Luftstrom 
auf gebrachten Anordnung oder dergleichen) , um einen 
absorbierenden Kern auszubilden (beispielsweise einen 
absorbierenden Kern aus mehreren Schichten, der den nass 
abgelegten Verbundwerkstof f und die im Luftstrom aufgebrachte 
Anordnung umfafit) . Alternativ konnen mehr als ein nass 
geformter Verbundwerkstof f dazu kombiniert werden, um einen 
mehrschichtigen, absorbierenden Kern auszubilden, wobei jeder 
der mehreren nass geformten Verbundwerkstof fe dieselben oder 
unterschiedliche Eigenschaf ten aufweist. Weiterhin kann ein 
nass geformter Verbundwerkstof f, der latente Hohlraume und 
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Makrohohlraume ausbildet, mit Filmen, non-woven Vliesen, und 
dergleichen kombiniert werden. 

Beispiele filr absorbierende Wegwerf gegenstande oder 
absorbierende Verbundwerkstof f e, in welche nass geformte 
Verbundwerkstof f e gemali der vorliegenden Erfindung eingebaut 
werden kdnnen, umfassen, sind jedoch nicht darauf beschrankt: 
US-Patent Nummer 4,940, 464 mit dem Titel "Disposable 
Incontinence Garment or Training Pant"; US-Patent Nummer 
5,904,675 mit dem Titel "Absorbent Article with Improved 
Elastic Margins and Containment System"; US-Patent Nummer 
5,904,672 mit dem Titel "Absorbent Article having Improved 
Waist Region Dryness and Method of Manufacture"; US-Patent 
Nummer 5, 902, 297 . mit dem Titel "Absorbent Article Having a 
Collection Conduit"; US-Patent Nummer 4,372,312 mit dem Titel 
"Absorbent Pad Including Microfibrous Web"; und US-Patent 
Nummer 4,770,657 mit dem Titel "Three-Dimensional Shaped 
Feminine Pad with Absorbent in the Elasticized Edges"; die 
jeweils durch Bezugnahme in die vorliegende Anmeldung auf 
eine Art und Weise eingeschlossen werden, die mit dieser 
vertraglich ist, 

Diese Variationen werden nur als Beispiele angefuhrt. Jedoch 
wird darauf hingewiesen, dass die Erfindung den Einsatz nass 
geformter Verbundwerkstof fe, welche latente Hohlraume und , 
Makrohohlraume aufweisen, in anderen Kombinationen und in 
anderen absorbierenden Gegenstanden oder Verbundwerkstof fen 
unif alit . 

Zur Erlauterung der Erfindung wurden representative 
Ausfuhrungsf ormen nass geformter Verbundwerkstof fe gemafi der . 
vorliegenden Erfindung hergestellt, und getestet, wie dies 
nachstehend erlautert ist. 
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BEISPIEL 1 

Einige Ausf uhrungsf ormen der nass geformten Verbundwerkstof f e 
wurden hergestellt unter Verwendung einer computerisierten 
Handbiattformeinrichtung des Modells Nummer Serie 9000, 
hergestellt von M/K Systems, Danvers, Massachusetts. Die 
allgemeine Vorgehensweise zur Hersteliung dieser 
Ausf uhrungsf ormen war wie folgt. Zuerst wurde die ausgewahlte 
Menge an Fasern in Wasser zusammen mit der ausgewahlten Menge 
an Kymene 557LX dispergiert, erhaltlich von Hercules Inc., 
einer Firma mit Niederlassungen in Wilmington, Delaware, urn 
einen Faserbrei auszubilden. Dann wurde der Brei aus Fasern • 
der Form der Handbiattformeinrichtung hinzugefugt. Der Brei" 
wuirde dadurch geriihrt, dass Luft dem Brei etwa 60 Sekunden 
lang hinzugefugt wurde. Die ausgewahlte Menge an 
superabsorbierendem Material, nachdem dieses in destilliertem 
Wasser (annahernd 1000 Gramm destilliertes Wasser fur 1 Gramm 
des superabsorbierenden Materials) etwa 15 bis 30 Minuten 
eingetaucht wurde, wurde dann dem Brei in der Form 
hinzugefugt^ und es erfolgte ein Aufruhren mit Luft etwa 60 
Sekunden lang. Dann wurde mit dem Ruhren aufgehort, und die' 
Kombination aus Brei und superabsorbierendem Material wurde 
etwa 5 Sekunden stehen gelassen. Wasser wurde von der Form 
abgezogen, um einen nass geformten Verbundwerkstof f auf dem 
Sieb auszubilden. Zwei Loschblatter wurden auf dem 
Verbundwerkstof f angebracht, und eine Rolle wurde dazu 
verwendet, den Verbundwerkstof f in Beruhrung mit den 
Loschblattern zu bringen. Der nass geformte Verbundwerkstof f 
wurde dann aufgenommen, und auf ein Edelstahl-Drahtsieb 
aufgelegt, und in einem Konvexionso.f en bei 105 ""C getrocknet. 
Nach dem Trocknen wurde das Blatt verfestigt, um das 
gewunschte Kaliber fur ein vorgegebenes Basisgewicht zu 
erhalten. Das Verdichtungsgerat , das bei diesen Beispielen 
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eingesetzt wurde, war eine Hydraulikpresse, Modell 3912, 
erhaltlich von Fred S. Carber Hydraulic Equipment Inc.^ einer 
Firma mit Niederlassungen in Menomonee Falls, Wisconsin. 
Getrocknete Handblatter, oder von Rollen geschnittene Proben 
(vgl. die nachstehenden Beispiele 8 und 9) wurden auf eine 
Bodenplatte aufgelegt. Das Gerat wurde dann aktiviert,. so . 
dass die obere Platte hydraulisch gegen die Probe und die 
untere Platte angedruckt wurde. Der angelegte Druck trug 
typischerweise etwa 1600 Pounds pro Quadratzoll. 

BEISPIEL 2 

Die Fluidhandhabungseigenschaf ten nass geformter 
Verbundwerkstof f e, die gemali den im Beispiel 1 dargestellten 
Prozeduren hergestellt wurden, wurden unter Verwendung einer 
Simulation fiir Menses mit niedriger Viskbsitat gemessen (vgl. 
das US-Patent Nr. 5,883,231 mit dem Titel "Artificial Menses 
Fluid", das durch Bezugnahme eingeschlossen wird, in Bezug 
auf Rezepte fur derartige Simulantien) , Fur dieses Beispiel, 
und fiir die folgenden Beispiele, umfai3te das 
Simulationsmittel 30 % roter Blutkorperchen von Schweinen; 
30 % Blutplasma von Schweinen; und 40 % Eiweili von Vogeln) . 
Die Zufuhrzeiten wurden dadurch gemessen, dass 0,25 ml an 
Simulationsmitteln bei jedem Einsatz, mit einer FluiJrate von 
5 ml/Stunde der Oberflache einer Probe mit den Abmessungen 
von 1 Zoll mal 6 Zoll des nass geformten Verbundwerkstof f s 
zugefuhrt wurde, und die Zeit auf gezeichnet wurde, bei 
welcher das aufgebrachte Volumen an Simulationsmittel nicht 
mehr langer visuell an der Oberflache der Probe feststellbar 
war. Drei Zufuhrungen erfolgten an demselben Punkt, urn die 
Zufuhrzeit fiir jede Zufuhrung zu ermitteln. Die in Figur 3 
dargestellten Ergebnisse sind der Mittelwert von drei 
Datenpunkten. Die nass geformten Verbundwerkstof fe, die bei 
dem Test verwendet wurden, wiesen ein Basisgewicht von 
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600 Gramm pro Quadratmeter auf , und enthielten 5 % 
Trockengewicht superabsorbierendes Material (Flosorb 60 Lady 
von Chemtall Inc., Riceboro, Georgia). Das superabsorbierende 
Material wies eine maximale Absorptionskapazitat von etwa 300 
bis 350 Gramm Dispersionsmedium pro Gramm superabsorbierendes 
Material auf . Bei diesem Beispiel war das Dispersionsmedium 
Stadt/Gemeindewasser . Das superabsorbierende Material war 
vollstandig auf gequollen, so dass das superabsorbierende 
Material etwa 95 % bis etwa 100 % seiner maximalen 
Absorptionskapazitat erreicht hatte, vor dem ■ 
Trocknungsschritt.. Eine Calandereinrichtung wurde dazu 
verwendet, die nass geformten Verbundwerkstof f e aiaf eine 
Dichte von 0,3 Gramm pro kubikzentimeter und ein Kaliber von 
0,217 cm vor dem Testen zu verdichten, Der Brei aus Fasern 
umfafite verschiedene Mischungen eines uberwiegend gebleichten 
Weichholz-Kraftholzstoffes, beispielswei.se CR54 oder CR1654 
(Alliance Corp.) und NHB416, eine kreuzvernetzte, elastische. 
Faser von Weyerhaeuser, einer Firma mit Niederlassungen in 
Federal Way, Washington. Kymene 557LX wurde auf einem Pegel 
von 0,5 Gewichtsprozent Trockengewicht hinzugefugt. 
Superabsorbierendes Material, das wie im voranstehenden 
Beispiel 1 vorgeqviollen war, gelangte in Kontakt mit Wasser 
etwa 60 Sekunden lang in der Form, wahrend das Handblatt 
ausgeformt wurde. Figur 3 zeigt Ergebnisse der Zufuhrzeit in 
Abhangigkeit von dem unterschiedlichen Gehalt an elastischen 
Fasern (NHB416) • Aus den Ergebnissen geht ebenfalls hervor, 
dass die Zufuhrzeit auf den gewunschten Wert durch Anderung 
der Fasermischung eingestellt werden kann. 

BEISPIEL 3 

Die Fluidverteilungseigenschaf ten nass geformter 
Verbundwerkstof fe, die wie beim Beispiel 1 beschrieben 
hergestellt wurden, und die Eigenschaf ten von 
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hergestellt wurden, und die Eigenschaf ten von 
Verbundwerkstof f en aufweisen, die beim Beispiel 2 verwendet 
wurden^ wurden unter Verwendung eines Horizontalansaugtests 
bewertet. Der Test wurde so durchgef uhrt , dass 5 ml an 
Simulationsmittel mit einer Rate von 5 rol/Stunde aufgebracht 
wurde, unter Verwenjdung einer Spritzenpumpe, und zwar auf das 
Zentrum von Streifen mit Abmessungen von 1 Zoll mal 6 Zoll 
der nass geformten Verbundwerkstof fe . (Infolge von 
Unterschieden in Bezug darauf, wie das Simulationsmittel beim 
Beispiel 2 bzw. Beispiel 3 zugefuhrt wurde, namlich mehrere 
Zufiihrungen bzw. kontinuierliche Zufuhrung an 
Simulationsmittel, unterschieden sich die Abnahmerate der 
Dichte und die Anstiegsrate des Kalibers bei den beiden 
Beispielen) . Die angesaugte Entfernung in Abhangigkeit von • 
der Zeit wurde uberwacht und auf gezeichnet , wobei die 
Ergebnisse in Figur 4 dargestellt sind. Die angesaugte 
Entfernunig wurde dadurch gemessen, dass die Gesamtlange des 
Flags bestimmt wurde, von einem Ende bis zum anderen Ende 
entlang der Abmessung von 6 Zoll der Probe, wahrend das 
Simulationsmittel eingesaugt und durch den nass geformten 
Verbundwerkstof f transport iert wurde. Fur jede der bewerteten 
Fasermischungen zeigt Figur 3, dass die Saugentf ernung mit • 
der Zeit zunimmt, was anzeigt, dass Fluid wirksam von dem 
Auf tref fpunkt weggesaugt wurde. Die Daten zeigen an, dass das 
Simulationsmittel von dem Aiif tref fpunkt mit einer 
Sauggeschwindigkeit von etwa 1,5 Millimeter pro Minute 
weggesaugt wurde (dies ist annahernd die Steigung einer 
graden Linie, die an die Punkte angepaBt ist) • 

BEISPIEL 4." 



Die Verteilung des Fluids in nass geformten 
Verbundwerkstof fen, die wie im Beispiel 3 beschri-eben 
hergestellt wurden, wurde als Funktion der . Entfernung von dem 
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Saugentf ernung verwendet wurden, wie dies im Beispiel 3 
geschildert wurde, warden geschnitten, so dass jeder- Schnitt 
einer vorgegebenen Entfernung von dem ursprunglichen 
Auftref fpunkt entsprach. Die Kapazitat, in Gramm pro Gramm^ 
wurde fur jeden Schnitt gemessen. Figur 5 zeigt die 
Ergebnisse dieses Tests. . 

BEISPIEL 5 

Ein Test, der die Kombination von Desorption und Verteilung 
des Simulationsmittels durch die nass geformten 
Verbundwerkstof fe milit, die wie beim Beispiel 1 beschrieben 
erzeugt warden, warde dadurch durchgef uhrt , dass ein im 
Luftstrom auf gebrachtes Material mit 157 Granun pro 
Quadratmeter (das 10 Gewichtsprozent thermoplastische 
Bindefaser T-255 enthalt,. Hoechst-Celanese, and 90 
Gewichtsprozent Papierstaubbrei NB416, Weyerhaeaser ; das im 
Luftstrom aufgebrachte Material wies eine Dichte von 
0,08 Gramm pro Kubikzentimeter auf) uber einem nass geformten 
Verbundwerkstof f von 600 Gramm pro Quadratmeter aufgebracht 
wurde, der eine Dichte von 0,3 Gramm pro Kubikzentimeter 
aufwies, und 5 Gewichtsprozent Trockengewicht 
superabsorbierendes Material Flosorb 60 Lady enthielt. Die 
Fasermischung fur den nass geformten Verbundwerkstof f war 
eine Mischung aus 30 % NHB 416 und 70 % uberwiegend 
gebleichtem Weichholz-Kraf tpapierstof f , beispielsweise CR54 
Oder CR1654. Kymene 557LX wurde auf einem Pegel von 
0,5 Gewichtsprozent Trockengewicht hinzugefugt. Ein Streifen 
von 1 Zoll mal 5 Zoll des.im Luftstrom auf gebrachten 
Materials wurde auf den Streifen von 1 Zoll x 5 Zoll des nass 
geformten Verbundwerkstof fs aufgelegt, und Simulationsmittel 
wurde auf den luf tverlegten Streifen mit einer Rate von 
12 ml/Stunden aufgebracht, unter Verwendung einer 
Sprit zenpurape, und zwar 45 Minuten lang. Am Ende des Tests 
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Spritzenpumpe, und zwar 45 Minuten lang. Am' Ende des" Tests 
wurden die beiden Streifen getrennt, und wurde die 
Fluidverteilung in beiden Schichten bestiinmt. Die in Figur 7 
dargestellten Ergebnisse zeigen die Fahigkeit des nass 
geformten Verbundwerkstof f s, Fluid von dem im Luftstrom 
auf gebrachten Material zu deisorbieren, und das Fluid zu 
verteilen und f estzuhalten . 

BEISPIEL 6 

Die Fahigkeit nass geformter Verbundwerkstof f e, die wie im 
Beispiel 1 beschreiben erzeugt wurden, und. die Eigenschaf ten 
der Verbundwerkstof fe aufweisen, die beim Beispiel 2 
verwendet wurden, zum. Festhalten des Simulationsmittels wurde 
dadurch gemessen, dass man eine Probe von 1,5 Zoll mal 
1,5 Zoll des nass geformten Verbundwerkstof fs in 
20 Milliliter Simulationsmittel aufquellen lieii, in einer 
Waagenschale, und zwar 30 Minuten lang Die Probe wurde dann 
von der Waagenschale abgenommen, und roan lieli freies Fluid 
5 Sekunden lang • eintropf en • Die Probe wurde dann zwischen • 
. zwei L5schpapierblattern (Loschpapier von 3 Zoll mal 3 Zoll) 
angeordnet, und dann zwischen einem Heizbalg angeordnet. Die 
Probe zwischen den beiden Loschpapierblattern wurde dann • 
einem Druck von 0,5 Pounds pro Quadratzoll (psi) 30 Sekunden 
lang ausgesetzt. Dann wurde die Probe abgenommen und gewogen, 
urn die Absorptionskapazitat bei einem Druck von 0,5 psi zu 
bestimmen. Die Ergebnisse der Riickhaltekapazitat der nass 
geformten Verbundwerkstof fe bei einem Druck von 0,,5 psi sind 
in Figur 7 dargestellt. 

BEISPIEL 7 



Nass geformte Verbundwerkstof fe wurden hergestellt und in 
Simulationsmittel eingetaucht, wie dies beim Beispiel 6 
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zu bestiinmen, wurde das Kaliber dieser benassten," nass 
geformten Verbundwerkstof f e bestimmt. Nach Benassung des- 
Simulationsmittels wie beim Beispiel 6 beschrieben, nahm das 
Kaliber des nass geformten Verbundwerkstof fs auf 0,64 cm zu. 
Vor der Benassung wies der nass geformte Verbundwerkstof f ein 
Kaliber von 0,217 cm auf.. Vor der Verdichtung wies der nass 
geformte Verbundwerkstof f ein Kaliber von 0,665 cm auf. Daher 
nahm das Kaliber des verdichteten, nass geformten 
Verbundwerkstof fs um 195 % nach der Benassung zu. Das Kaliber 
wurde gemessen bei einem Druck von 0,05 psig unter Verwendung 
eines Starret-Volumentesters (nachstehend beschrieben) . 

BEISPIEL 8 

Der allgemein in Figur 2 dargestellte Prozess, der 
voranstehend beschrieben .wurde, wurde zur Herstellung nass 
geformter Verbundwerkstof fe verwendet. In einem Fall wurde 
der Verbundwerkstof f hydraulisch verfilzt. In einem zweiten 
Fall wurde der Verbundwerkstof f nicht hydraulisch verfilzt.. 
Die Formgebungsobisrflache (FormTech 90BH Flat Warp 90x50 
mesh, Einzelschicht, erhaltlich von Albany International aus 
Portland, Tennessee) und die Wasserverf ilzungsoberf lache 
(also ein 12-^C Flat Warp, 14x15 mesh, Einzelschicht, 
erhaltlich von Albany International in Portland, Tennessee), 
die voranstehend geschildert wurden, wurden zur Herstellung 
von Beispielen f\ir die vorliegende Erfindung eingesetzt. Bei 
diesen Beispielen betrug die Durchgangsgeschwindigkeit der 
Papierherstellungsmaschine etwa 9 bis etwa 15 FuB pro Minute. 
Die Durchgangslufttrocknertemperatur wurde auf annahernd 
400 Grad Fahrenheit eingestellt. Der Holzstof fbrei, der zur 
Herstellung des nass geformten Verbundwerkstof fs verwendet 
wurde, wurde hergestellt durch Mischung von 26 lb aus NHB416, 
einem kreuzvernetzten, elastischen Fasermaterial aus 
sudlichem Weichholz, erhaltlich von Weyerhaeuser, einer Firma 
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mit Niederlassungen in Federal Way, Washington; 54 lb aus 
CR1654, ' einer Mischung aus sudlichem Weichholz und Hartholz, 
erhaltlich von U.S. Alliance, einer Firma mit Niederlassungen 
in Coosa, Alabama; in- 7642 Gallonen (also annahernd 
.63.800 lb) Wasser hergestellt. Der sich ergebende 
Holzstof f brei wies eine Konsistenz von etwa 0,125 % auf. 
Nachdem- der Brei im wesentlichen durch die Einwirkung eines 
Mischers gleichf5rmig ausgebildet wurde, warden 1,6 lb eines 
superabsorbierenden Materials aus Polyacrylat, erhaltlich 
unter der Handelsbezeichnung Flosorb 60 Lady,, dem 
Holzstof fbrei in dem Papierstof fbehalter hinzugefugt. Diese 
Menge an superabsorbierenden Material entsprach etwa 
2 Gewichtsprozent Trockengewicht , auf der Grundlage . des. 
gesaraten Trockengewichts der Faser und des 
superabsorbierenden Materials, die in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f enthalten sind. 

Das Polyacrylat-Superabsorptionsmittel war in dem 
ausgewahlten Dispersionsmedium (also Wasser) aufquellbar. Das 
superabsorbierende Material wurde mit dem Brei aus Fasern und 
Wasser zumindest etwa 15 Minuten lang gemischt, bevor eine 
Pumpe (nicht gezeigt) in Gang gesetzt wurde, urn den Brei aus 
Fasern, • superabsorbierenden Mitteln und Wasser dem 
Stof f auf lauf kasten und der Formgebungsoberf lache zuzufuhren. 
Bei dem superabsorbierenden Material wurde f estgestellt , dass 
es zumindest etwa das 300-fache seines Gewichts in dem 
Dispersionsmedium (also Wasser) absorbiert hatte, bevor die 
Pumpe in Gang gesetzt wurde. Anders ausgedrlickt war das 
superabsorbierende Material, Flosorb 60 Lady, auf zumindest 
etwa . 85 bis 100 % seiner maximalen Absorptionskapazitat 
aufgequollen, bevor die Pumpe in Gang gesetzt wurde. 



45 



DE 100 84 945 Tl 



Fur einen nass geformten Verbundwerkstof f , der nicht 
wasserverf ilzt wurde, wurden die hydraulischen Dusenstrahlen 
nicht in Gang gesetzt. Die durchlocherte Oberflache ging 
durch die nicht in Gang gesetzte Wasserverf ilzungseinrichtung 
hindurch, und fuhrte so den nass geformten Verbundwerkstof f 
von dem Formgebungsabschnitt dem Trocknungsabschnitt ohne 
Verdichtung zu, in diesem Fall einem Durchgangsluf ttrockner . 

Die getrocknete Rolle des nass geformten Verbundwerkstof fs 
Wurde spater als Quelle fur kleinere Proben verwendet, die 
wie im Beispiel 1 beschrieben verdichtet wurden (also unter 
Verwendung einer Hydraulikpresse vom Typ Carver) . Der 
verdichtete, nass geformte Verbundwerkstof f wurde in Bezug 
auf Basisgewicht., Kaliber, Koh^sion, und Gurley-Steif igkeit 
untersucht. Die Verfahren, mit welchen diese Eigenschaf ten 
gemessen wurden, sind nachstehend geschildert. 

Ein wasserverf ilzter, nass geformter Verbundwerkstof f wurde 
auf die gleiche Weise wie jener Verbundwerkstof f hergestellt, 
der in den voranstehenden Absatzen beschrieben wurde, jedoch 
wurde in diesem Fall die Wasserverf ilzungseinrichtung in Gang 
gesetzt. Bei diesem Beispiel wurden die Dusenstrahlen. bei 
einem Druck von 600 psig betrieben. Die Einzelheiten der 
Einrichtung sind im wesentlichen voranstehend bei der 
Beschreibung des in Figur 2 dargestellten Prozesses 
angegeben. Es wurden drei Verzweigungen verwendet, die von 
Honeycomb Systems, Inc. in Biddeford, Me. Hergestellt wurden. 
Jede Verzweigung enthielt eihe einzelne Reihe aus 
ausgerichteten Lochern (30 Locher pro Zoll bzw. 12 Lbcher pro 
Zentimeter) , wobei jedes Loch einen Durchmesser von 
0,007 Zoll (0,18 Millimeter) aufwies. 

Nach dem Trocknen wurden die Proben von der Rolle des 
wasserverf ilzten Verbundwerkstof fs wie voranstehend • 
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geschildert verdichtet (wobei wiederum die Hydraulikpresse 
vom Typ Carver verwendet wurde) . Der wasserverf ilzte, nass 
geformte Verbundwerkstof f wurde dann in Bezug auf 
Basisgewicht , Kaliber^ Kohasion und Gurley-Steif igJceit 
untersucht. 

Tabelle 1 gibt einen Vergleich der physikalischen 
Eigenschaf ten eines wasserverf ilzten, nass geformten 
Verbundwerkstof fs. (also eines nass geformten Verbundwerkstof f 
mit HET) und eines nass geformten Verbundwerkstof feS/ der 
nicht wasserverf ilzt wurde (also eines nass geformten 
Verbundwerkstof fs ohne HET) . 



TABELLE 1 





Basis- 
gewicht 

[g m-^] 


Kaliber 
• [mm] 


Kohasion 
[kgf] 


MD-Gurley- 
Steif igkeit 
[mgf] 


CD~Gurley- 
Steif igkeit 
[mgf] 














Nass . geformter 
Verbundwerk- 
stoff ohne HET 


212 


1,85 


2,02 


2131 


1834 


Nass geformter 
Verbundwerk- 
stoff mit HET 


202 


1,94 


5,77 


1343 


. 462 



Die Daten zeigen, dass der wasserverf ilzte, nass geformte 
Verbundwerkstof f eine groBere Kohasion aufweist, und weniger 
steif ist, als ein nass geformter Verbundwerkstof f, der nicht 
wasserverf ilzt wurde. 

Die voranstehenden physikalischen Eigenschaf ten wurden auf 
folgende Art und Weise gemessen. Fur das Basisgewicht wurde 
ein Probe mit einer Flache von nicht weniger als 20 in^ auf 
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eine kalibrierte Waage aufgesetzt. Nachdem das Gewicht der 
Probe gemessen wurde, wurde das Basisgewicht durch Teilen des 
Gewichts der Probe durch die Fiache der Probe, berechnet-. Bei 
diesem Beispiel wurde das Basisgewicht in einem nicht 
klimatisierten Raum bestimmt, der eine Temperatur von etwa 68 
bis etwa 72 Grad Fahrenheit aufwies, und eine relative 
Feuchte von etwa 60 %• 

Kaliber ist ein Mass fur die Dicke, und wurde bei 0^05 psi 
mit einem Starret-Volumentester gemessen, in Einheiten von 
Millimetern. Der Fufi des Volumentesters, der bei diesen 
Untersuchungen verwendet wurde, war ein kleiner Acrylzylinder 
mit einer Breite von etwa 3 Zoll und einer Dicke von etwa 0,5 
Zoll. 

Die interne Kohasion wurde f olgendermaflen gemessen. Eine 
Probe von 2x2 Zoll eines zu testenden Materials wurde mit 
doppelseitigem Klebeband an einer Metallplatte (#1) von 
2x2 Zoll angebracht, an welcher ein Kolben angebracht war. 
Eine feste, ebene Platte (#2) wird in Position oberhalb der 
Platte #1 gedreht, und die Platte #1 wird gegen die Platte #2 
3 Sekunden lang angedruckt, um die Probe an der Platte #1 zu 
befestigen. Die Platte #2 wird dann aus dem Testbereich 
herausgedreht . Eine Platte (#3) von 1x1 Zoll, an welcher ein 
Stuck doppelseitiges Klebeband angebracht ist, wird in 
Position oberhalb der Platte #1 gedreht, und die Platte #1 
wird angehoben, und gegen die Platte #3 10 Sekunden lang • 
angedriickt, wodurch die Probe an den beiden Stucken des 
doppelseitigen Klebebands befestigt wird. Die Platte #1 wird 
dann langsam abgesenkt. Ein digitales Kraf tmefigerat , Modell 
DF150 (erhaltlich von S.A. Meier Co., Milwaukee, Wis.) wird 
oben an der Platte #3 angeordnet. Das Mefigerat miftt die 
Spit zenbelastung in Kilogramm, die dazu erforderlich ist, die 
Probe von dem doppelseitigen Klebeband • vollstandig zu 
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trennen. Eine andere Beschreibung des internen Kohasionstests 
erfoigt im US-Patent Nr. 5,964,793 von Heath et al, beginnend 
mit Zeile 59 in Spalte 14, welches durch Bezugnahme in die 
vorliegende Anmeldung eingeschlossen wird, auf mit dieser 
konsistente Art und We.ise. Bei den Testergebnissen, die in 
Tabelle 1 angegeben sind, betreffen die Werte fur die interne 
Kohasion trockene Proben, so dass die Werte trockene interne 
Kohasionswerte reprasentieren. 

Fur Zwecke der vorliegenden Erfindung werden die 
verschiedenen Steif igkeitswerte in Bezug auf ein Biegemortient 
bestimmt, das durch. eine Kraft erzeugt wird, die senkrechf 
zur Ebene einwirkt, die im wesentlichen durch die Lange und 
Breite des Bauteils festgelegt wird, das getestet wird, Eine 
geeignete Vorgehensweise zur Bestimmung der 
Steif igkeitswerte, die hier beschrieben werden, ist ein 
Gurley-Steif igkeitstest , von welchem eine Beschreibung in 
TAPPI Standard Test T 543pm-84 enthalten ist (Steifigkeit von 
Papier (Gurley-Steif igkeitstester) ) . Eine geeignete 
Testeinrichtung ist ein digitaler Steif igkeitstester von 
Gurley; Modell 4171-D, hergestellt. von Teledyne Gurley 
(514-Fulton Street, Troy, N.Y. 12181-0088) . Dieses 
MeBinstrument gestattet den Test vieler verschiedener 
Materialien durch den Einsatz verschiedener .Langen und 
Breiten in Kombination mit den Einsatz eines Gewichts von 5, 
25, 50 Oder 200 Gramm, das in einer von drei Positionen auf 
dem Zeiger der Einrichtung angeordnet wird. Fur die Zwecke . 
der vorliegenden Erfindung sind die angegebenen Gurley- 
Steif igkeitswerte so gedacht, dass sie den Werten entsprechen 
sollen, die durch eine Probe mit "Standardabmessungen" 
erzeugt wurden. Daher werden die Skalenwerte des Gurley- 
Steif igkeitstesters auf geeignete Weise in die Steifigkeit 
einer Probe mit Standardabmessungen umgewandelt, und werden 
in Milligramm ausgedruckt. Die Probe mit StandardgroBe weist 
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eine Breite von 1" und eine nominale Lange von 3"" 
( tatsachliche Lange von 3,5") auf. Die tatsachliche Lange der 
Probe ist die Nominallange, plus einer zusatzlichen Lange von 
0,25" zum Haltern in der Klemme, und w.eiterer 0,25" der Lange 
. zum Oberlappen der Ableseskala. Tabellen mit* Faktoren fiir 
Skalenablesungen, die bei Testproben mit Abmessungen ungleich 
dem Standard erzeugt werden, und zur Umwandlung der 
Ablesungen in die Steifigkeit der Probe mit 

Standardabmessungen, sind in der Bedienungsanleitung ■ f iir den 
Gurley-Steif igkeitstester enthalten, die von Teledyne Gurley 
zur Verfiigung gestellt wird. Daher konnen auch andere 
festgelegte Abmessungen fiir die Testprobe einfach verwendet 
werden, soweit der geeignete Umwandlungsf aktor verwendet 
wird, um den geeigneten Wert zu bestimmen, welcher der Probe 
mit Standardabmessungen entspricht. 

BEISPIEL 9 

Der allgemein in Figur 2 dargestellte Prozess, der ebenfalls 
beschrieben wurde (vgl. Beispiel 8) wurde dazu verwendet, 
. nass geformte Verbundwerkstof f e herzustellen . In zwei Fallen 
wurde der Verbundwerkstof f wasserverf ilzt , bei einem Druck 
von entweder 600 psig oder 1000 psig. In einem dritten Falle 
erfolgte keine Wasserverf ilzung des Verbundwerkstoffs- Die 
Formgebungsoberf lache und die Wasserverf ilzungsoberflache, 
die voranstehend geschildert wurden, wurden zur Herstellung 
von Beispielen fiir die vorliegende Erfindung verwendet. Bei 
diesen Beispielen betrug die Durchgangsgeschwindigkeit der 
Papierherstellungsmaschine 9 Fuli pro Minute. Die 
Durchgangsluf ttrocknertemperatur wurde auf annahernd 400 Grad 
Fahrenheit eingestellt. Der Holzstof f brei , der zur 
Herstellung des nass geformten Verbundwerkstoffs verwendet 
wurde, wurde dadurch hergestellt, dass 26 lb aus NHB416, 
einer elastischen, kreuzvernetzten Faser aus sudlichem 
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Weichholz, erhaltlich von Weyerhaeuser, einer Firma mit 
Niederlassungen in Federal Way, Washington; 54 lb aus CR1654, 
einer Mischung aus sudlichem Weichholz und Hartholz, 
erhaltlich von U.S. Alliance, einer Firma mit Niederlassungen 
in Coosa, Alabama; in 63.800 lb Wasser gemischt wurden. Der 
sich ergebende Holzstof f brei wies eine Konsistenz von etwa 
0,125 % auf. Nachdem durch Einwirkung eines Mischers der Brei 
im wesentlichen vergleichmaliigt wurde, wurden 1,6 lb eines 
superabsorbierenden Materials aus Polyacrylat, erhaltlich 
unter der Handelsbezeichnung Flosorb 60 Lady, dem 
Holzstof fbrei in dem Papierstof fbehalter hinzugefligt. Diese 
Menge an superabsorbierendem Material entsprach 2 
Gewichtsprozent Trockengewicht, auf der Grundlage des 
gesamten Trockengewichts der Fasern und des 
superabsorbierenden Materials, die in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f vorhanden sind. 

Das superabsorbierende Material aus Polyacrylat war in dem 
gewahlten Dispersionsmedium (also Wasser) aufquellbar. Das 
superabsorbierende Material wurde mit dem Brei aus Fasern und 
Wasser zumindest etwa 15 Minuten lang gemischt, bevor eine 
Pumpe (nicht gezeigt) in Ganggesetzt wurde, um den Brei aus 
Fasern, superabsorbierendem Material und Wasser dem 
Stof f auf lauf kasten und der Formgebungsoberf lache zuzufiihren. 
Bei dem superabsorbierenden Material wurde f estgestellt , dass 
es zumindest etwa das 300-fache seines Gewichts in dem 
Dispersionsmedium (also Wasser). absorbiert hatte, bevor die, 
Pumpe in Gang gesetzt wurde. 

Bei einem nass geformten Verbundwerkstof f, der nicht 
wasserverf ilzt wurde, wurden die Hydraulikdtisenstrahlen nicht 
in Gang gesetzt. Die durchlocherte Oberf lache ging durch die 
nicht in Gang gesetzte Wasserverf ilzungseinrichtung hindurch, • 
und fuhrte so den nass geformten Verbundwerkstof f von dem 
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Formgebungsabschnitt dem Trocknungsabschnitt ohne Verdichtung 
zu, in diesem Fall einem Durchgangslufttrockner . 

Nach dem Durchgang durch die nicht in Gang gesetzte 
Wasserverf ilzungseinrichtung wurde der Trockhungsgrad (also 
der Feststof fanteil) des nass geformten Verbundwerkstof f s 
bestimmt. 

Ein wasserverf ilzter^ nass geformter Verbundwerkstof f wurde 
auf die gleiche Art und Weise wie der Verbundwerkstof f 
hergestellt, der in den voranstehenden Absatzen beschrieben 
wurde, jedoch wurde hier die Wasserverf ilzungseinrichtung in 
Gang gesetzt. Bei diesem Beispiel wies die 

Wasserverf ilzungseinrichtung drei Verzweigungen auf, die von 
Honeycomb Systems, Inc. in Biddeford, Me. hergestellt wurden, 
wobei jede Verzweigung eine einzelne Reihe mit ausgerichteten- 
Lochern (30 Locher pro Zoll bzw. 12 Locher pro Zentimeter) 
aufwies, und jedes Loch einen Durchmesser von 0,007 Zoll.. 
(0,18 Millimeter) aufwies. Die Dilsenstrahlen wurden bei einem 
Druck von entweder 600 psig oder 1000 psig betrieben. 

Nach dem Durchgang durch die in Gang gesetzte 
Wasserverf ilzungseinrichtung wurde der Trocknungsgrad (also 
der Feststof fgehalt) des nass geformten Verbundwerkstof fs 
bestimmt . 

Tabelle 2 zeigt einen Vergleich des Trockengewichtsgrades 
(also des Feststof fgehalts) des nass geformten 
Verbundwerkstof fs mit und ohne Wasserverf ilzung der 
Faserbestandteile des Verbundwerkstof fs . 
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. TABELLE 2 



Wasserverf ilzung ? 


Nein 


Ja 


Ja 


HET-Druck [psig] 


0 


600 


1000 


Trocknungsgrad 
[Feststoffgehalt in %] 


20,6 


26,5 


35,5 



Wie aus Tabelle 2 hervorgeht, fuhrte das in Gang setzen der 
Wasserverf ilzungseinrichtung zur Erhohung de.s 
Trqcknungsgrades des nass geformten Verbundwerkstdf f s . 
Weiterhin erhohte die Erh5hung des Drucks der Diisenstrahlen 
bei der Wasserverf ilzung den Trocknungsgrad des 
wasserverf ilzten, nass geformten Verbundwerkstof f s . 

Zwar wurde die vorliegende Erfindung mit betrachtlichen 
Einzelheiten unter Bezugnahme auf bestimmte Versionen 
beschrieben, jedoch sind andere. Versionen mbglich- Das Wesen 
und der Umfang der beigefiigten Pateritanspruche sollen nicht 
auf die Beschreibung hier enthaltener, spezieller Versionen 
beschrankt sein. 
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Ein nass geformter Verbundwerkstof f , der latente Hohlraume 
und Makrohohlraume ausbildet, wobei der nass geformte 
Verbundwerkstof f ein Basisgewicht von mehr als etwa 100 Gramm. 
pro Quadratmeter und eine Dichte von etwa 0,06 Gramm pro 
Kubikzentimeter oder mehr aufweist. Der nass geformte 
Verbundwerkstof f weist Fasern lind superabsorbierendes 
Material auf, wobei das superabsorbierende Material in einer 
Menge von etwa 10 Gewichtsprozent Trockengewicht oder weniger 
vorhanden ist, speziell von etwa 5 Gewichtsprozent 
Trockengewicht oder weniger, und besonders speziell von etwa 
2 Gewichtsprozent Trockengewicht oder weniger, jedoch mehr 
als 0, auf der Grundlage des gesamten Trockengewichts der 
Fasern und des superabsorbierenden Materials, die in dem nass 
geformten Verbundwerkstof f vorhanden sind. Dadurch, dass das 
superabsorbierende Material aufquellen und dann schrumpfen 
wahrend der Herstellung des nass geformten Verbundwerkstof fs 
konnte, werden Makrohohlraume erzeugt. Eine Verdichtung 
komprimiert die Makrohohlraume . Der sich ergebende 
Verbundwerkstof f expandiert bei der Benassung, und zeigt gute 
Absorptionseigenschaf ten • 
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PATENTANSPROCHE 

Nass geformter Verbundwerkstof f , der latente Hohlraume 
und Makrohohlraume aufweist, wobei der nass geformte 
Verbundwerkstof f aufweist: 

untereinander verbundene Fasern, die mehrere latente 
Hohlraume und Makrohohlraume zwischen den Fasern 
ausbilden; und 

ein superabsorbierendes Material, das durch die ■ 
miteinander verbunderien Fasern festgehalten wird, wobei 
das superabsorbierende Material in einer Menge von'etwa 
10 Gewichtsprozent Trockengewicht oder weniger vorhanden 
ist, jedoch mehr als 0, auf der Grundlage des gesamten 
Trockengewichts der Fasern und des superabsorbierenden 
Materials; 

wobei der nass geformte Verbundwerkstof f eine Dichte von 
etwa 0,06 Gramm pro Kubikzentimeter oder mehr aufweist, 
und ein Basisgewicht von mehr als etwa 100 Gramm pro 
Quadratmeter . 

Nass geformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 1, bei 
welchem das superabsorbierende Material in einer Menge 
von etwa 5 Gewichtsprozent Trockengewicht oder weniger 
vorhanden ist, jedoch mehr als 0, auf der Grundlage des 
gesamten Trockengewichts des superabsorbierenden 
Materials und der Faser. 

Nass geformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 1, 
bei welchem das superabsorbierende Material in einer 
Merige von etwa 2 Gewichtsprozent Trockengewicht oder 
weniger vorhanden ist, jedoch mehr als 0, auf der 



•••• «• •••• 

DE 100 84945 T 

Grundlage des Gesamtgewichts des superabsorbierenden 
Materials und der Faser. 

4. Nass geformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 2, bei 
welchem die Fasern elastische Fasern umfassen. 

5.. Nass geformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 4, bei 

welchem weiterhin ein Nassf estigkeits-Additiv vorgesehen 
ist- 

6. Nass geformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 5, bei 

welchem zumindest etwa 10 % der Fasern elastische Fasern 
sind, und das Nass/Trocken-Kohasions- 
Festigkeitsverhaltnis etwa 0,1. oder mehr betragt. 

1. Nass geformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 5, bei 

welchem zumindest . etwa 30 % der Fasern elastische Fasern 
sind, der trockene interne Kohasionswert groBer als etwa 
5 kgf ist, und der Gurley-Steif igkeitswert in 
Querrichtung weniger als etwa 500 mgf betragt, 

8. Nass geformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 6, bei • 
welchem der Einlalizeitwert kleiner als etwa 20 Sekunden 
ist. 

9. Nass geiformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 5, bei 
welchem zumindest etwa 30 % der Fasern elastische Fasern 
sind, und der Einlalizeitwert weniger als etwa 15 
Sekunden betragt. 

10. Nass geformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 5, bei 
welchem zumindest etwa 30 % der Fasern elastische Fasern 

. sind, und der Ansauggeschwindigkeitswert etwa 1,5 
Millimeter pro Minute betragt. 
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11. Nass geformter Verbundwerkstof f nach Anspruch 5, bei 
welchem zumindest etwa 30 % der Fasern elastische Fasern 
sind, und das Kaliber des Verbundwerkstof fs urn zumindest 
etwa 100 % bei Benassung zunimmt • 

12. Verfahren zur Herstellung eines nass geformten 
Verbundwerkstof fs, der latente Hohlraume und 
Makrohohlraume aufweist, wobei das Verfahren umfalit 

Bereitstellung von Fasern; 

Bereitstellung • eines Dispersionsmediums fur die Fasern 

Bereitstellung eines superabsorbierenden Materials,, das 
in dem Dispersionsmedium quellbar ist, in einer Menge 
von etwa 10 Gewichtsprozent Trockengewicht oder weniger, 
auf der Grundlage des gesamten Trockengewichts der 
Fasern und des superabsorbierenden Materials; 

nachf olgendes Vereinigen der Fasern, des 
superabsorbierenden Materials, und des 
Dispersionsmediums; 

Ausbildung eines nass geformten Verbundwerkstof fs , der' 
Fasern und superabsorbierendes Material umfalit, und- 
Hohlraume zwischen den Fasern ausbildet, aus der 
Vereinigung der Fasern, des superabsorbierenden 
Materials, und des Dispersionsmediums; 

Bereitstellung einer ausreichenden Beruhrungszeit 
zwischen dem superabsorbierenden Material und dem 
Dispersionsmedium, so dass das superabsorbierende 
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Material vor dem Trocknen des nass geformten 
Verbundwerkstof f s aufquillt; 

Trocknen des nass geformten Verbundwerkstof f so dass 
' das superabsorbierende Material schrumpft, wodurch 
Makrohohlraume. zwischen den Fasern ausgebildet werden/ 
und 

Verdichten des nass geformten Verbundwerkstof f s, um die 
Hohlrauitie und Makrohohlraume zum Kollabieren zu bringen, 
wodurch latente Hohlraume und Makrohohlraume innerhalb 
des verdichteten/ nass geformten Verbundwerkstof f s 
erzeugt werden; 

wobei der verdichtete, nass geformte Verbundwerkstof f 
eine Dichte von etwa 0^06 Gramm pro Kubikzentimeter oder 
mehr aufweist, und ein Basisgewicht von mehr als etwa 
100 Gramm pro Quadratmeter 

13. Verfahren nach Anspruch 12, bei welchem das 
superabsorbierende Material in einer Menge von etwa 

5 Gewichtsprozent Trockengewicht oder weniger vorhanden 
ist, auf der Grundlage des gesamten Trockengewichts des 
superabsorbierenden Materials und der Faser. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, bei welchem das 
superabsorbierende Material in einer Menge von etwa 

2 Gewichtsprozent Trockengewicht oder weniger vorhanden 
ist, auf der Grundlage des Gesamtgewichts des 
.superabsorbierenden Materials und der Faser. 

15. Verfahren nach Anspruch 13^ bei welchem das 
superabsorbierende Material in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f auf etwa 85 % oder mehr seiner 
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maximalen Absorptionskapazitat in dem Dispersionsmedium 
aufquillt, bevor der nass geformte Verbundwerkstof f 
getrocknet wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 13, bei welchem das 
superabsorbierende Material in dem nass geformten 
Verbundwerkstof f auf etwa 95 % oder mehr seiner 
maximalen Absorptionskapazitat in dem Durchmesser 
aufquillt, bevor de.r nass geformte Verbundwerkstof f 
getrocknet wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, bei welchem das 
superabsorbierende Material wahrend des Trocknens auf 
etwa 5 % Oder weniger seiner maximalen 
Absorptionskapazitat in dem Durchmesser schrumpft. 

18. Verfahren nach Anspruch 15, bei welchem das . 
superabsorbierende Material wahrend des Trocknens auf 
etwa 2 % Oder weniger seiner maximalen 

• Absorptionskapazitat in dem Durchmesser schrumpft, 

.19. Verfahren nach Anspruch 11, bei welchem die Fasern 
elastische Fasern umfassen. 

20. Verfahren nach Anspruch 19 mit folgenden weiteren 
Schritten: 

Bereitstellung eines Nassf estigkeits-Additivs; 

Hinzufugen des Nassf estigkeits-Additivs zu den Fasern, 
dem Dispersionsmedium, dem superabsorbierenden Material, 
Oder zu einer Kombination, die zwei oder mehr aus der 
Gruppe der Fasern, des Dispersionsmediums, und des 
superabsorbierenden Materials umfalit. 
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21. Verfahren nach Anspruch 12, mit dem weiteren Schritt der 
Wasserverf ilzung der Fasern. 

22. Verfahren zur Herstellung eines absorbierenden 
Wegwerfgegenstands, .wobei das Verfahren umfaJit: 

Bereitstellung einer f lussigkeitsdurchlassigen 
Deckschicht; 

Bereitstellung einer f lussigkeitsundurchlassigen 
Ruckschicht; 

■ Bereitstellung eines nass geformten Verbundwerkstof f s, 
der durch das Verfahren gemali Patentanspruch 12, 18, 19, 
20 Oder 21 hergestellt wird; 

Andrdnen des nass geformten Verbundwerkstof f auf solche 
Weise, dass er zwischen der Deckschicht und der 
Ruckschicht in dem absorbierenden Wegwerf gegenstand 
liegt; und 

• Verbinden zumindest eines Abschnitts der Deckschicht mit 
zumindest einem Abschnitt der Ruckschicht. 

23. Absorbierender Wegwerf gegenstand, hergestellt durch das 
Verfahren nach. Anspruch 22. 

24. Absorbierender Wegwerf gegenstand, welcher aufweist 
eine f lussigkeitsdurchlassige Deckschicht; 



eine f lussigkeitsundurchlSssige Ruckschicht; 
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und einen absorbierenden Kern, der zwischen der 
Deckschicht und der Ruckschicht angeordnet ist, wobei 
der absorbierende Kern einen nass geformten 
Verbundwerkstof f nach Anspruch 1 aufweist. 

Absorbierender Wegwerf gegenstand nach Anspruch 24, bei 
welchem der absorbierende Kern weiterhin eine im 
Luftstrom aufgebrachte Anordnung aufweist, ein non-woven 
Vlies, Oder einen Film in der Nahe des nass geformten 
Verbundwerkstof fs . 
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